Der vergoldete Buddha - Traditionelles Kunsthandwerk

der Newar-Giesser in Nepal by Furger, Alex R.
Alex R. Furger
Der vergoldete Buddha














































«Dieses Werk liest selbst ein Kenner mit Gewinn, denn der Inhalt ist handwerks-
technologisch, religionsgeschichtlich und metallurgisch ebenso solide wie aufschluss-
reich. Darüber hinaus aber ist ‹Der vergoldete Buddha› so flüssig geschrieben,  
dass der Leser gerne und ohne Mühe die allermeisten Kapitel ohne Unterbrechung ganz 
durchlesen möchte, obwohl er ja ein ‹Dokumentationswerk› vor sich hat.»
Prof. Dr. Dr. h.c. Markus O. Speidel, ETH Zürich, Peer-Reviewer
«Wir unterbreiteten [dieses] Buch Seiner Heiligkeit dem Dalai Lama;  
er las es mit grossem Interesse und viel Freude. Er dankt [dem Autor]  
für dieses wundervolle Werk und sendet [ihm] seine Gebete.»
Tenzin Sherab, Sonderassistent seiner Heiligkeit des Dalai Lama
Dieses Buch handelt in Wort und Bild vom traditionellen Metallhandwerk, 
das die Schöpfer religiöser buddhistischer Statuen in Nepal seit über 
1000 Jahren ausüben. Die kunsthandwerklichen Fertigkeiten werden mit 
grossem Bewusstsein für die Tradition gepflegt – sowohl in religiöser und 
ikonographischer als auch in technologischer Hinsicht. Die der Volksgruppe 
der Newar angehörenden Spezialisten sind Wachsmodelleure, Formenbauer, 
Giesser, Ziseleure und Feuervergolder. Ihre Arbeit zeichnet sich – teilweise  
bis heute – durch eine tief verwurzelte Mischung aus uralter Technologie, 
grossem Geschick, Religiosität und Kontem plation aus.
Bücher und Ausstellungskataloge zur buddhistischen Religion, Kunst und 
Ikonographie gibt es sehr viele. Zum handwerklichen Aspekt der Künstler, 
welche die religiösen Bildnisse im Metallguss schaffen, fehlte jedoch  
eine umfassende Dokumentation mit einem historischen Rückblick auf die 
Entwicklung dieser «archaischen» Technologien.
Der fundierte Text und der umfangreiche Bildteil stellen die einzige aktuelle 
und komplette Dokumentation eines wohl aussterbenden, 1300 Jahre alten 
Kunsthandwerks dar: der «rituellen» Herstellung von buddhistischen Statuen 
im «cire-perdue»-Guss («Wachs aus schmelz verfahren»).
Der Autor Dr. Alex R. Furger ist Archäologe und erforscht seit vier Jahrzehnten 
die antike Metallurgie und alte metallverarbeitende Techniken. Während 
25 Jahren hat er die Römerstadt Augusta Raurica geleitet und lebt in Basel 
(Schweiz). Er ist Autor von über 130 Artikeln in Fachzeitschriften und zwölf 
kulturgeschichtlichen Büchern. Für die Feldstudien zu diesem Band war  
er wiederholt in Nepal und hat dort Dutzende von Kunsthandwerkern in ihren 
Werkstätten besucht und befragt.
www.LIBRUM-publishers.com
ISBN 978-3-906897-05-9
Librum_Furger_Buddha_Cover_dt+engl_RZ2_25062017.indd   1 25.06.17   14:19
Alex R. Furger
Der vergoldete Buddha




Traditionelles Kunsthandwerk der  
Newar-Giesser in Nepal
mit einem Beitrag von Ratna Jyoti Shakya
LIBRUM Publishers & Editors | Basel | Frankfurt a. M.
© 2017, Alex R. Furger und LIBRUM Publishers & Editors | Basel | Frankfurt a. M.
Gedruckt mit Unterstützung der Berta Hess-Cohn Stiftung, Basel
Dieses Buchprojekt wurde auch von folgenden Institutionen mitfinanziert:
Schweizer Botschaft in Nepal
Prof. Richard R. Ernst, ETH Zürich
Dr. h. c. Alfred Mutz-Stiftung für alte,  
insbesondere antike Technologie und Technikgeschichte
Ruth und Paul Wallach-Stiftung
Toni Hagen Stiftung
Georg Fischer AG, Schaffhausen
sowie sechs anonyme Mäzene.
Lektorat: Rainer Vollmar, Frankfurt a. M.
Gestaltung und Satz: Katja von Ruville, Frankfurt a. M.





Der vergoldete Buddha | Traditionelles Kunsthandwerk der Newar-Giesser  
in Nepal by Alex R. Furger is licensed under a Creative Commons Attribution-




This book has also been published in English: Alex R. Furger (with a contribution by  
Ratna Jyoti Shakya, 2017): The gilded Buddha – The traditional art of the Newar metal casters 
in Nepal – Observations on the “cire perdue” process and other metalworking techniques in 





Bei der traditionellen Herstellung von Buddha-Statuen in Nepal sind viele Spezialisten 
involviert: Wachsmodelleure, Formenbauer, Giesser, Ziseleure, Vergolder usw. Objekte 
von hoher kunsthandwerklicher Qualität, die für den rituellen Gebrauch in Klöstern, 
Tempel und Schreinen vorgesehen sind, werden nach dem Guss mit grossem Aufwand 
nachbearbeitet – wie im Titelbild durch den Meisterziseleur Subarna Shakya  
(siehe auch Abb. 178 und 183).
Umschlagrückseite:
«Momentaufnahmen» des Herstellungsprozesses von Buddha-Statuen im traditionellen 
Wachsausschmelzverfahren (siehe Seiten 26–138): Modell aus Bienenwachs, erste Schicht 








Die Newar, ihre Metallarbeit und lokale  
Rohstoffbeschaffung in historischer Zeit 15
Teil 1 Die Herstellung von Statuen buddhistischer  
Gottheiten 21
Spezialisierungen und Arbeitsgänge 23
Das Wachsausschmelzverfahren 25
Wachsmodellherstellung 26
Handwerk und Kontemplation 26
Modellieren 27
Verbindliche Proportionen 27
Newarische Modellierkunst im Zentrum 27
Vorbereitung der Wachsplatten 31
Hilfsmittel des Modellierers 31
Der Aufbau einer Figur in Einzelteilen 31
Das eigentliche Formen in Wachs 33
Vollguss von kleinen Statuen 33
Hohlguss von grösseren Statuen 37
Präzise Dekors 38
Teilgüsse 38
Ermittlung der Menge des Gussmetalls 38
Zeitaufwand 38
Kopieren ab Vorlage 41
«Sicherheitskopie» resp. Zweitmodell 41
Serien-Modellbau 41
Von der Dublettenherstellung zur Massenproduktion 41
Serien-Abformungen mit thāsā-Matrizen 43
Indirekter Guss mit Matrizen 47
Guss in zweischaligen Lehmformen 47
Traditioneller Formenbau 48
Lehme sind eine Wissenschaft für sich 48
«Hightech» mit natürlichen Methoden 55
Die Vorbereitung der Lehmformen für den Guss 57
Präzise Hohlkörper durch Entwachsung 57
Hitzebeständige Formen durch Vorbrennen 58
Der eigentliche Guss 58
Ein gut eingespieltes Team 58
Schwerarbeit: das Giessen 59
Der grosse Moment 66
Rückschläge und Enttäuschungen:  
Fehlgüsse und Reparaturen 70
Tradition und Innovation 72
Der Tiegelofen (bhõcā-gaḥ, Abb. 88,B) 74
Brennofen für die Tonformen (sāya-gaḥ, Abb. 88,C) 77
Kombinationsofen für Tiegel und Formen  
(thāyāyagu-gaḥ, Abb. 88,D) 77
Konstruktionsprinzip mit Belüftungsfenster:  
der kwajhya-Ofen 77
Luftzufuhr in die Öfen mit Hilfe von Gebläsen 77
Innovation à l’Africaine? 78
Guss von Grossbronzen 80
Spezielle Dimensionen für sakrale Werke 80
Die Montage von Gussteilstücken 84
Kaltarbeit: Versäubern, Ziselieren, Schleifen und Polieren 86
Versäubern und Schleifen 86
Punzieren und Ziselieren 89
Die Techniken der Kaltarbeit 89
Extreme Arbeitsteilung 89
Eigenheiten der Ziselierarbeit 91
Keine Gravur!  91
Polieren 93
Versiegelung des Bodens 95
Besuch in der Ziselierwerkstatt von Raju und  
Umesh Shakya 97
Besuch in der Ziselierwerkstatt von Buddha Shakya 97
Besuch in der Ziselierwerkstatt von Subarna Shakya 99
Feuervergoldung 102
«Goldreicher Himalaya» – «goldreiches Nepal» 102
Markenzeichen Feuervergoldung in den Himalayaländern 102
Markenzeichen Blattvergoldung in Südostasien 104
Weitere Vergoldungstechniken 104
Rezept für das Gold-Amalgam 106
Herstellung des Amalgams und Vorbereitung 108
Auftrag des Amalgams 108
Gift! 111
Abdampfen des Quecksilbers 111
«Kratzen» und Polieren 113
Patinierung 116
Patinierung mit Eisenoxyd 116
Patinierungen zur Erzeugung einer  
«antiken» Oberfläche 116
Patinierungsmix auf Oberfläche einwirken lassen 118
Langzeit-Patinierung mit Salz und Säure 118
Patinierung durch Vergraben in der Erde 118
Patinierung durch färbende Überzüge 122
Patinierung durch Ausglühen 122
Patinierung durch Einreiben mit Fett 123
Patinierung einer Feuervergoldung 123
Weitere Massnahmen zum «Altmachen» von Statuen 123
Historisches Patinierungsrezept von Ju Mi-Pham 123
Bemalung 125
Die vergoldeten und bemalten Gesichter 125
In historischen Zeiten 125




6 Ein Beruf für sich 127
Goldfarbe und traditionelle Pigmente 128
Farbe aus Echtgold 128
Bunte Farbpalette, den Naturpigmenten mühsam abgerungen 128
Einlagen von Metallen, Edel- und Halbedelsteinen 132
Farbkontrast mit unterschiedlichen Metallen 132
Technik 132
Metalle, Legierungen und Farben 132
Herkunft und Verbreitung der Tauschierarbeiten 132
Ein Flair für eingelegte Steine 133
Die Steine 133
Das Fassen der Steine 137
Kleinode, gespickt mit Halbedelsteinen 137
Teil 2 Der geschicht liche und gesell schaft liche  
Hintergrund 139
Geschichte des Newarischen Metallgusses 141
Indische Quellen 141
Arthaśāstra von Kauṭilya 141
Viṣṇudharmottara purāņa 141








Frühe Zeugnisse newarischer Giesserkunst 144
Die Macht der Ikonographie und historische  
Musterbücher 144
Aus der Sicht eines Insiders (von Ratna Jyoti Shakya) 150
Patans Bedeutung als Zentrum des Metallhandwerks 150
Handel und Absatzmärkte von Buddha-Statuen  
in der Vergangenheit 150
Die wirtschaftliche Bedeutung Patans für das  
Metallkunsthandwerk in Nepal 151
Das Kunstgewerbe der Newar nach der  
Wiedererstarkung tibetischer Kultur 151
Arbeitslosigkeit und Jobsuche im Ausland 152
Die Situation der Kunsthandwerker bezüglich  
Gesundheit, Sozialhilfe und Versicherungen 152
Traditionelles Kunsthandwerk versus modernes Hightech 152
Die ethnische Gruppe der Newar in Nepal und  
der Clan der Shakya 152
Das buddhistische Kunsthandwerk der Shakya nach  
dem Sturz der Tibeter und in ihrem indischen Exil 152
Das Engagement der Shakya für das heutige  
buddhistische Kunstgewerbe 153
Die tiefen Beziehungen zwischen religiöser Kunst,  
Handwerk und buddhistischen Gottheiten 153
Familie, Ausbildung und Quereinsteiger 155
Familientradition und Einfluss von «Fremden» 155
Ausbildung und Lehre 156
Massenproduktion 157
Im Trend 157
Werkstattbesuch und «Maschinenpark» 157
Negative aus Silikonkautschuk 160
Negative aus Vulkanisierungskautschuk 160
Injektion des Wachses 161
Formgips in Küvette 161
Vakuumguss 161
Die «Kunden» 167
Äbte und Mönche, Tempel und Klöster 167
Gläubige Buddhisten in Nepal, Asien und weltweit 167
Touristen, Exporteure und Asienboutiquen 170
Die Problematik der Antikenräuber,  
-händler und -sammler 170
Die Weihung der gegossenen Bildnisse 176
Die Weihung als buddhistisches Ritual 176
Statuen, «archäologisch» erforscht 179
Weihegaben und Devotionalien 181
Weihung, Entweihung, Neu-Weihung 181






Der Guss von Gebrauchsgerät 187
Haushaltsgerät 187
Ein traditionelles Formenrepertoire 187
Fallbeispiel: Wasserkrüge (karuwā) 188
Konkurrenz und Tradition 188
Glocken 191
Ein Läuten und Bimmeln im ganzen Land 191
Vajra und ghanta: Donnerkeil und Glocke der Äbte,  
Lamas und Mönche 191
Raubgut 191
Besuch in einer Werkstatt für grosse Glocken 194
Die Herstellung der Handglocke «ghanta» 198
Kupferschmieden 199
Ein eigener Clan: die Tamrakar 199
Die Techniken der Kupferschmiede 201
Werkstattbesuch 203
Kupfertreiben in «Repoussé-Technik» 205
Technologie und Terminologie 205
Zwei unterschiedliche Techniken Hand in Hand 205
Die Technik des Treibens «en repoussé» 205
Teilefertigung und Montage 209




7Uraltes Gewerbe auf höchstem Niveau 211
Mischtechnik Guss und Repoussé 211
Die Berufsgruppen der Repoussé-Spezialisten 211
In der Familienwerkstatt eines  
Tamrakar-Repoussé-Künstlers 213
Im Grossbetrieb eines Shakya- Repoussé-Künstlers 217
Das Atelier 217
Die grobe Treibarbeit auf dem Steckamboss mit dem Hammer 219
Die feine Treibarbeit auf dem Treibkitt mit Punzen 223




Repoussé-Schale mit den acht buddhistischen  
Glückssymbolen 226
Die Herstellung von Klangschalen 238
Werkstattbesuch in einer Klangschalengiesserei  
in Thimi 239
Materialanalysen 239
Vorbereiten der Sandformen 239
Giessen 243
Drehen und Polieren 245
Fallbeispiel: grosse Klangschale mit sechs  
Buddha-Darstellungen 245
Objekt und Herstellungstechnik 245
Anbringen der Buddha-Darstellungen 247
Dekor und Symbolik 247
Materialanalysen 250
Silberschmiede und Silbergiesser 251
In der Silberschmiedewerkstsatt 251
Silber schmieden, treiben und punzieren 251
Gewinnung von Silberrohlingen 251
Treiben 253
Löten 253
Ziselieren und Montieren 255
Feuervergolden und Fassen von Steinen 255
Beizen, Kratzen und Patinieren 255
Silber giessen 259
Nachbearbeiten und Ziselieren 265
Ausblick auf Nepals Eisenschmiede 268





Frühe Legierungen aufgrund von Objektanalysen 272
Traditionelle Legierungen im 20. Jahrhundert 273
Die vielzitierte «Eight-metals»-Legierung «aṣṭa dhātu» 276
Die heute für Bildnisse verwendeten Legierungen 279













Messing und Zink 290
Silber 292
Gold 292




Andere Lehme (z. B. gicha) 295
Schmelztiegel 297
Industrietiegel heute 297
Die alten Tiegel aus «Schwarzlehm» 297







Bienenwachs und andere Modelliermassen 302
Modellierwachs für das Modell 302
Zuschlagstoffe und Streckmittel 302
Bezugsquellen von Bienenwachs 303
Übrige Materialien und Hilfsstoffe 305





Röntgenfluoreszenz- Analysen (pXRF)  
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Axel Michaels aus Heidelberg (Deutschland) stellte mir seine Feld-
notizen aus den besuchten Metallgiesserwerkstätten in Pa-
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András Höfer aus Heidelberg (Universität Heidelberg, Südasi-
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Susanne Haas, Ethnologin aus Basel (Schweiz), danke ich für die 
redaktionelle Überarbeitung der Sanskrit-Quellen.
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tät Heidelberg [D]; Martin Brauen, Ethnologe, ehemals Rubin Mu-
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Mareile Flitsch, Direktorin Völkerkundemuseum Zürich [CH]; Ni-
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Frankfurt a. M. [CH, D]; Hanna Rauber, Ethnologin in Zürich [CH]; 
Thomas Schrom, Designer und Denkmalpfleger, Kathmandu Val-
ley Preservation Trust [NEP]; Robert Tobler, Restaurator am Völ-
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am Völkerkundemuseum Zürich [CH] sowie Barbara Weyermann 
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guten Teil Eingang in dieses Buch gefunden (Abbildungsnachweis 
S. 328).
Meine grösste Hilfe während der ganzen Zeit meiner Feldbeob-
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Für die Gewährung von Abdruckrechten für Bilder in diesem 
Buch, die nicht vom Autor stammen, danke ich Götz Hagmüller in 
Kathmandu [NP] und Wien [A], András Höfer in Heidelberg [D], Er-
berto Lo Bue aus Cesena [I], Lalitimpressions (Chetan Poudel) in 
Kathmandu [NP], dem Metropolitan Museum in New York [USA]; 
dem National Museum of Nepal in Kathmandu [NP]; Axel Michaels 
in Heidelberg [D] sowie dem Patan Museum [NP].
Für die Drucklegung dieses Buches und die Übersetzung des 
Manuskripts ins Englische haben folgende Stiftungen, Privatper-
sonen und Firmen grosszügige Zuschüsse gewährt, denen ich an 
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Während der eigentlichen Buchproduktion durfte ich auf die 
professionelle Unterstützung von LIBRUM Publishers & Editors  | 
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Abb. 1: Der «Durbar Square» (Platz des Königshofes) war schon immer 
das Zentrum Patans. Oben ein Aquarell von Henry Ambrose Oldfield 
mit Blick nach Süden um 1855: Links liegt der alte Königspalast, rechts 
verschiedene Tempel und hohe Säulen mit den vergoldeten Bronze-
bildnissen des Garuda (vogelgestaltiger Götterbote Vishnus; vorne 
rechts) und von König Yoganarendra Malla (1700; Bildmitte). Unten 
eine Fotografie von 2015, aufgenommen zwei Wochen vor dem grossen 
Erdbeben.
Vorwort
Mein Einstieg in die Gesellschaft  
der Metallhandwerker und in den Clan  
der Shakya-Familien
«Traditional technology is the national heritage of a country.»
(Gajurel //Vaidya 1984, VII)
«Nepalese art shows an almost unbroken continuity  
from the earliest times.»
(Ridley 1970, 61)
Der Goldreichtum in den alten buddhistischen Tempeln und Klös-
tern im Himalayagebiet hat die frühen Reisenden1 ähnlich faszi-
niert, wie die Reichtümer der Azteken, Inkas und anderer altame-
rikanischen Völker die europäischen Eroberer im 16. Jahrhundert 
blendeten. Was habgierige Fremde und skrupellose Einheimische 
angesichts solch strahlender Reichtümer anrichten können, ist je-
doch ein tragisches, unverantwortbares Trauerspiel: So wie einst 
in der Neuen Welt wurden – und werden noch heute! – die «gol-
denen Buddhas» und die schönsten Bildnisse in Bronze und Stein 
aus Tibet, Nepal und anderen buddhistisch geprägten Ländern in 
grossem Stil geraubt, ausser Landes geschmuggelt und auf dem in-
ternationalen Kunstmarkt verkauft2!
Die in diesem Buch beschriebenen Fertigungsschritte, Tech-
niken und Materialien dienen in erster Linie zur Herstellung von 
religiösen Bildnissen, von Götterfiguren, denen im Buddhismus 
bis heute grosse Bedeutung und innige Verehrung zuteil wird. 
Eine Buddha-Figur wird in der Regel nicht «angebetet» wie zum 
Beispiel eine Muttergottes im Christentum. Der Buddhismus 
kennt keinen Schöpfergott wie Christentum, Judentum oder Is-
lam. Buddhisten sehen in Buddha ihren grossen historischen Leh-
rer und in den Bodhisattvas Wesen, die ihnen auf dem Weg zur Er-
lösung aus dem Kreislauf der Wiedergeburten helfen. Ziel ist das 
Nirwana, das Ende der Reinkarnationen.
Der Metallurge und Tibetkenner Markus O. Speidel schreibt 
zum Wesen des Buddhismus und seiner Religionsausübung3: «Die 
echten, traditionellen, in Nepal geschaffenen buddhistischen 
Kunstwerke sind nicht dazu hergestellt worden, eine lokale oder 
gar nationale Tradition zu begründen und fortzuführen, sondern 
um – als ‹Stützen des Inneren› – dem gläubigen Sich-Versenken, 
der ‹Meditation› Hilfe zu gewähren. Wer echte buddhistische 
Kunstwerke – egal aus welchem kunsthandwerklichen Atelier – in 
dem Sinne betrachtet, in dem sie geschaffen wurden, begibt sich 
auf den Weg der Erkenntnis und gewinnt so religiöses Verdienst, 
gutes Karma, unabhängig davon, wo auf der Erde er sich befindet.» 
Die Funktion buddhistischer Bildnisse, so auch der Bronzestatuen, 
ist daher nicht ihre direkte Anbetung, sondern die einer Medita-
tionshilfe4 auf dem Weg zur Erkenntnis. Ensprechend werden die 
Bildnisse regelmässig rituell verehrt.5
Das Bildnis eines Buddhas – ob auf einem Thangka gemalt6, in 
Stein gehauen oder in Bronze gegossen – soll die Meditation unter-
stützen. Deshalb legen die Künstler so viel Wert auf die richtigen, 
seit alters her definierten Körperproportionen, die traditionelle 
Ikonographie und Haltung der Figur und vor allem auch auf die 
perfekte Darstellung des Gesichtsausdrucks Buddhas mit seinem 
feinen angedeuteten Lächeln. Früher entstanden die in Metall ge-
gossenen oder in Blech getriebenen buddhistischen Bildnisse in 
vielen spezialisierten und mit grosser religiöser Hingabe arbei-
tenden Giesserwerkstätten in Tibet, Westchina, Nordindien oder 
Nepal. Infolge massiver politischer, ethnischer und kultureller 
Veränderungen wird diese hohe Kunst heute fast nur noch in der 
Kunsthandwerkerstadt Patan bei Kathmandu gepflegt: Das Ziel 
unserer newarischen Wachsmodelleure und Giesser ist nicht, nur 
einen oberflächlichen Eindruck von Feinsinnigkeit und Entrückt-
heit zu formen, sondern vor allem auch die Ausstrahlung medita-
tiver Energien des Erleuchteten auszudrücken7.
Es ist lange bekannt, dass in der Stadt Patan (auch: Lalitpur; 
Abb. 18), in unmittelbarer Nähe von Nepals Hauptstadt Kath-
mandu gelegen, seit vielen Generationen Metallhandwerker und 
insbesondere Giesser tätig sind, die bis heute mit traditionellen 
Arbeitsmethoden und Materialien Statuengüsse von hoher Kunst-
fertigkeit herstellen. Seit jeher sind in Patan ausgebildete Spezia-
listen in Tibet, China und Bhutan tätig, um die dortige Nachfrage 
zu bedienen. Bis heute ist die Qualität der kunsthandwerklichen 
Produkte aus Patan unbestritten, wie es zum Beispiel Alexander 
Duncan in treffende Worte gefasst hat: «Here master sculptors . . . 
produce sculpture of beauty and grace and often of a complexity 
that astonishes Western founders using far more sophisticated 
1 Montgomerie 1868, 159–163 (S. 159: Haupttempel von Lhasa / Tibet, deren 
Götter / idols «are richly inlaid with gold and precious stones»; S. 160: «. . . 
all the temples that contained images in gold, were covered with silks»). 
– Zu den Goldvorkommen s. unten mit Anm. 810–819; zur Goldgewin-
nung s. unten Anm. 820 und 821.
2 Schick 1989 (mit einer eindrücklichen Liste und Fotodokumentation 
von geraubten Kunstdenkmälern und der sarkastischen Erkenntnis, 
dass, wer altnepalesische Kunst studieren möchte, dies nicht mehr wie 
vor 50 Jahren auf Spaziergängen im Kathmandutal tun könne, sondern 
heute Museen und Kunstsammler auf der ganzen Welt aufsuchen 
muss); Stingelin 1992.
3 Markus O. Speidel, Peer-Reviewer dieses Buches, in einer E-Mail vom 
28.03.2016 an den Autor.
4 Dazu Bose 1926, 29; Hummel 1953, 18 und 74 f.; Dagyab 1977, 24; Fra-
ser-Lu 1981, 71; Kagan 1999, 6.
5 Bose 1926, 16 f; von Schroeder 2008, 30 (mit frühen Quellen aus dem 
5.–7. Jh.).
6 Zum Einfluss der Newar auf die Thangka-Malerei im 13. Jahrhundert: 
Kossak 1997.
7 Alsop / Charlton 1973, 46. – Zur Ikonographie buddhistischer Götterdar-
stellungen: Clark 1937 (mit Hunderten unterschiedlicher Statuetten in 
Fotografien und Zeichnungen); Chandra 1988 (mit 2503 typologischen 
Abbildungen buddhistischer Gottheiten); Shakya 2005.












Abb. 2: Die alten Newar-Familien, die seit Generationen Bildnisse 
 buddhistischer Gottheiten in Kupfer und Messing herstellen, leben 
meist noch in ihren traditionellen Häusern im Giesserquartier Oku 
Bahal von Patan. Hier der Hof der Kunsthandwerker Raju und Umesh 
Shakya (2013).
Abb. 3: Ratna Jyoti Shakya, Verfasser eines Kapitels dieses Buches, 
in seinem kleinen Geschäft. Es liegt direkt neben dem Mahabuddha- 
Tempel (links im Bild) im Oku-Bahal-Quartier in Patan. Hier leben  






13techniques.»9 Die Stadt Patan wird deshalb auch «City of the Arts» 
genannt10. Die Metallwerkstätten liegen vor allem in den Quartie-
ren Oku Bahal, rings um den alten Mahabuddha-Tempel gelegen 
(Abb. 2; 3), in Yetkha, Subaha und Jhaina sowie in Na Bahal am an-
deren Ende der Altstadt11.
Es wurden und werden hier vorwiegend religiös-liturgische 
Statuen und Statuetten verschiedener Ausprägungen von Bud-
dha sowie vieler späterer Lehrer, Lamas, Gurus und Rinpoches 
gefertigt. Während die Literatur zur Ikonographie und Kunstge-
schichte solcher «Bronzen» recht umfangreich ist12, sind Infor-
mationen technologischer Art in der metallurgischen Fachlitera-
tur eher selten und nie sehr ausfühlich13, auch wenn die entspre-
chende Gusstechnik im Wachsausschmelzverfahren gelegentlich 
als absolut bekannt vorausgesetzt wird14. Das Desiderat ist seit 
über 30 Jahren bekannt: «Unfortunately scientific studies of tra-
ditional technologies have not been very popular and more often 
than not foreign scholars seem to dominate over local scholars in 
most cases. The incentives to local scholars for such studies are al-
most non-existent.»15
Diese Newar-Handwerker hat der Autor im September 2013 
erstmals während knapp zwei Wochen in Patan aufgesucht und 
viele der hier vorgestellten Arbeitstechniken beobachtet und do-
kumentiert. Weitere Studien vor Ort erfolgten 2015, in den Wo-
chen vor dem grossen Erdbeben. Der Verfasser des Kapitels «Aus 
der Sicht eines Insiders», Ratna Jyoti Shakya (Abb. 10), lebt in sieb-
ter Generation als Spross einer buddhistischen Giesserfamilie in 
Patan und ist mit den Menschen, den Techniken und Materialien 
von Kindesbeinen an vertraut.
Für mich war es ein Glücksfall, dass meine erste und zentrale 
Kontaktperson Ratna Jyoti Shakya (geb. 1957) war. Die Shakyas ge-
hören einer hohen, angesehenen Kaste an, bilden eine Art beruf-
lichen Familienclan und gehören zur ethnischen Gruppe der Ne-
war (dazu auch S. 15 ff.)16. Ratna betreibt ein kleines Geschäft für 
Bronzen im Innenhof des Mahabuddha-Tempels in Patan (Abb. 3). 
Er ist auch Mitverfasser und Herausgeber einer Broschüre, in der 
verschiedene Hinweise auf die Gusstechniken nachzulesen sind17.
Ratna hat mir auch viele der im Folgenden vorgestellten Ge-
währsleute vermittelt, mich in die betreffenden Spezialwerkstät-
ten geführt und mich mit ihnen bekannt gemacht. Er und seine 
Tochter Shristi haben für mich aus dem Nepali und Newari über-
setzt18. Nebst dem von ihm selbst verfassten Kapitel (S. 150–153) 
hat er auch sehr viele Informationen und kritische Kommentare 
zu meinem Manuskript beigesteuert. Ich danke ihm ausseror-
dentlich dafür, dass er mir – dem für Nepal und die Newar Aussen-
stehenden – geholfen hat, Missverständnisse zu vermeiden, und 
mich in die heutigen Traditionen, Gesellschaft, Kultur und Tech-
nologie eingeführt hat.
Basel, im März 2017 – Alex R. Furger
9 Duncan 1976, 46.
10 Lo Bue 1985, 262 (Zitat); Singh 2006, 207.
11 Brown 1912, 2; Alsop / Charlton 1973, 27; Sanday 1980, 119 ff.; Lo Bue 
1981B, 85 (ungebrochene Handwerkstradition); Lo Bue 1981C, 118 ff.; 
Slusser 1982, Map 8 (detaillierter Stadtplan mit Quartieren und Hei-
ligtümern); Locke 1985, 97–101 Abb. 53 (ausführliche Beschreibung des 
Quartiers [diesen Literaturhinweis verdanke ich Reinhard Herdick]); 
Michaels 1985 / 86, 86; I. Alsop in Gellek / Maitland 2011, 42 (diesen 
Literaturhinweis verdanke ich Alexandra von Przychowski); Shakya et 
al. 2013, 45.
12 Zum Beispiel Getty 1928; Gordon 1939; Ridley 1970, 60–93; Ray 1973, 
29–42; Pal 1974, 103–125; von Schroeder 1981; Chandra 1988 (Ikonogra-
phie); Schick 1989, 32–35; Uhlig 1995, 12–34; Fisher 1997; von Schroeder 
2001; Shakya 2005 (Ikonographie); Singh 2006, 51–53 (Buddhist Art); von 
Schroeder 2008.
13 Am ausführlichsten: Alsop / Charlton 1973; Gajurel / Vaidya 1984, 1–65; 
Michaels 1985 / 86; Reedy 1997. – Kurze Abhandlungen resp. Kapitel 
bei de Labriffe 1973; Duncan 1976; Krishnan 1976, 29–32; Dagyab 1977, 
47–51; von Schroeder in Uhlig 1979, 57–60; Lo Bue 1981B; Shakya 1981 
(diesen Literaturhinweis verdanke ich Axel Michaels); von Schroeder 
1981, 34–41; Shrestha 1983; Domingo-Barker / Barker 1984A; Hurst 1996, 
157–162; Fisher 1997, 122 f.; Kagan 1999, 11–15; Bonapace / Sestini 2003, 
99–113; M. S. Slusser, in Hagmüller 2003, 118–121; Gellek / Maitland 2011, 
42–79; Brauen 2013; Shakya 2014. – Abhandlungen zum Bronzestatuen-
guss in den Nachbarländern: Nambiar 1964 (Swamimalai in Südindien); 
Krishnan 1976 (Indien); Mukherjee 1978 (Indien); Reedy 1989 (Kaschmir); 
Strahan 1997 (Thailand); Levy et al. 2008 (Swamimalai in Südindien).
14 So etwa Amita Ray (1973, 39): «Since the methods have often been de-
scribed and are well known, no description is called for. Besides, these 
are still widely practised in Nepal where there is still a demand for such 
images.»
15 Gajurel / Vaidya 1984, XII. – Ähnlich Höfer 1970, 187: «Die technischen 
Verfahren [der Giesser in Patan] . . ., die dieser Kunst zugrunde liegen, 
haben bis jetzt kaum jemanden interessiert . . .»
16 Snellgrove 1957, 102 f.; Höfer 1973, 5; Krishnan 1976, 29; Slusser 1998, 176; 
Lo Bue 2002. – Für einen ausführlichen Einblick in das sehr komplexe 
Kastenwesen der Newar danke ich René Herdick (dazu siehe auch unten 
S. 17; 152 f.). – Auch in Indien gehören die Schöpfer von Götterbildnissen 
– im Gegensatz zu anderen Metallhandwerkern – einer relativ hohen 
Kaste an: Guy 2007, 56 ff.
17 Shakya et al. 2013; Brauen 2013. – Zu den Shakya generell de Labriffe 
1973, 188 mit Anm. 9.
18 Alle Direktauskünfte und Antworten der verschiedenen Gewährsleute 
in Nepal auf meine Fragen sind im Folgenden in Anführungszeichen 
(«. . .») zitiert, ebenso alle wörtlichen Zitate aus den in den Anmerkun-






Abb. 4: In den Dörfern und Städten Nepals stehen nicht nur  
unzählige Tempel, sondern «an jeder Strassenecke» auch kleine 
Heiligtümer (hier beim Hanumandhoka Dharwar in Kathmandu). 
Sie sind keine denkmalgeschützten Überbleibsel der Vergangen-
heit, sondern alle höchst «belebt». Stets wenden sich die Passan-
ten mit einer kleinen Geste ihrer Frömmigkeit den Heiligtümern 
zu. Typisch ist die reiche Ausstattung mit kunstvoll hergestellten 
Metallelementen: Dächern, Reliefs, Säulen, Glocken usw.  
In diesem kleinen Schrein in Kathmandu ist die hier verehrte 
Gottheit Ganesha aus Stein ausgeführt (mit rotem Opferpulver 
sindur überzogen).
Abb. 5: So stellt sich der Maler von Hari Prasad Sharma den äusserst 
talentierten Bronzegiesser A-ni-ko vor, wie er 1274 n. Chr. mit einer 
grossen Gruppe von newarischen Kunsthandwerkern seine Heimat-
stadt Patan verlässt. Er begab sich auf eine lange Arbeitsreise, die ihn 
zuerst nach Tibet und dann nach China führte. Für das Weitergeben 
seines Wissens und die Schaffung anspruchsvoller Bronzeskulpturen 
wurde er vom Kaiser sehr geachtet. Das Rekonstruktionsbild zeigt  
den Meister (Mitte links), der sich ursprünglich Balabahu nannte,  
inmitten der Stadtbevölkerung beim feierlichen Abschied von seiner 








































15Die Newar, ihre Metallarbeit 
und lokale Rohstoffbeschaf-
fung in historischer Zeit
Nepal fasziniert – wie einst Tibet und heute auch Bhutan oder 
Ladakh – durch seine grosse Zahl an hinduistischen und buddhis-
tischen Tempeln, Klöstern und kleinen Heiligtümern überall am 
Strassenrand. Ihre üppige Ausgestaltung ist nicht allein durch die 
Baukunst und die vielen Steinskulpturen geprägt, sondern vor al-
lem durch ein reiches Inventar an Kupfer-, Messing- und Bronze-
arbeiten (Abb. 4; 242). Die beiden Hauptreligionen des Landes sind 
der Hinduismus und der Buddhismus. Typisch für Nepal – und 
heute nicht selbstverständlich – ist das friedliche Nebeneinander 
dieser beiden Religionen. In ihren grossen und kleinen Tempeln 
und Verehrungsritualen gibt es zahlreiche Gemeinsamkeiten19. 
Doch ehe wir uns den heutigen Prozessen des Messinggusses bud-
dhistischer Bildwerke zuwenden, möchte ich kurz Revue passie-
ren lassen, wie die Situation der Künstler und Giesser sowie der 
Metall- und Rohstoffversorgung im alten historischen Nepal war. 
Einige Reiseberichte der letzten Jahrhunderte geben uns darüber 
nur spärliche Hinweise.
Zu den frühesten Zeugnissen des tibetischen resp. nepalesi-
schen Bronzekunsthandwerks gehören – nebst den erhaltenen 
bildlichen Zeugnissen20 – einige wenige historische Berichte über 
Kunsthandwerker, die die «Brücken des Know-hows» zwischen In-
dien, Kaschmir, Nepal, Tibet und China geschlagen haben: Zu den 
bekanntesten gehört der tibetische Gelehrte Rin-chen-bzang-po 
(958–1055), der im Auftrag des westtibetischen buddhistischen 
Königs Yeshe-Ö drei Mal nach Kaschmir und einmal nach Ostin-
dien reiste und von dort um 1019 n. Chr. mehrere Kunsthandwer-
ker nach Westtibet brachte, die dort u. a. auch zahlreiche Bronze-
bildnisse für Klöster und Tempel schufen21.
Der andere Vertreter war der nepalesische Künstler Balbahu 
resp. A-ni-ko (1245–1306), der 1274 n. Chr. wegen seiner Kunstfer-
tigkeit nach China gerufen wurde (Abb. 5), wo er vom Mongolen-
herrscher Kubilai Khan zum Leiter der kaiserlichen Metallhand-
werkergemeinschaft in Peking / Beijing ernannt wurde und das 
Buch «A Canon of Proportions» verfasste22. A-ni-ko war zuvor 
auch in Tibet tätig und damals schon weder der erste noch der ein-
zige Newar-Künstler. A-ni-ko, von dem wir in erster Linie aus den 
Annalen des Herrschers Anantamalla (ca. 1274–1308) erfahren23, 
wird heute von vielen Newar als «Urahn» aller nepalesischen Me-
tallhandwerker gesehen24.
Am Anfang dieser Know-how-Kette stehen jedoch Indien25 
und möglicherweise auch das Alte China. Das Wissen um den 
Bronzeguss und das Wachsausschmelzverfahren (frz.: cire-per-
due; nep.: thajya) lässt sich in Indien bis in die Prähistorie zurück-
verfolgen26.
Es scheint, dass sich spätestens seit dem 7. Jahrhundert Bronze-
bildhauer im Kathmandutal etabliert haben und sehr bald als Ne-
war-Spezialisten auch in Tibet tätig waren27. Dort entwickelte 
sich eine eigene, lokale Giessertradition allerdings erst ab dem 
13. Jahrhundert28. Diese ist offenbar – wohl durch die permanente 
Präsenz von Newar-Spezialisten im Land – nie selbständig tibe-
tisch und autonom geworden. «However, Tibet was probably not 
an innovating centre of metallurgy in medieval times»29, obschon 
die Nachfrage nach religiösen Bronzen gerade in den unzähligen 
Klöstern Tibets sehr gross gewesen sein muss.
Ulrich von Schroeder schätzt die Urheberschaft der Ne-
war-Künstler für Bronzen in Tibet umso höher ein30: «A great 
number of the thousands of sculptures in Tibetan monastic col-
lections were made by Newār craftsmen. However, a distinction 
should be made between those statues made in Nepal and later ta-
ken to Tibet, and those made by Newārs working in Tibet.» Noch 
im frühen 18. Jahrhundert beschrieb der Jesuit Ippolito Desideri, 
der 1715–1721 in den Himalayaländern und vor allem in Tibet als 
Missionar wirkte, dass nur die Kunstgiesser aus Nepal herausra-
gende Meister ihres Faches seien, und manche unter ihnen wür-
den in Tibet ein grosses Einkommen erzielen. Die Fertigkeiten der 
19 Shastri 1968.
20 So etwa Ray 1973, 33 ff. Abb. 34–40 (5.–8. Jh.); Slusser 1976, 81–84 (6. / 7. 
Jh.); Gajurel / Vaidya 1984, 12 f. (7.–9. Jh.); Uhlig 1995, 43 Kat.-Nr. 5 (9. Jh.); 
127 Kat.-Nr. 77 (10. / 11. Jh.); 128 Kat.-Nr. 78 (9. / 10. Jh.); 154 Kat.-Nr. 99 
(8. / 9. Jh.); Alphen / Alsop 2005, 103 («Standing Buddha in the Cleveland 
Museum, dated 591 CE, which is the earliest inscribed and dated metal 
sculpture known to us»), und vor allem von Schroeder 2001.
21 Lo Bue 1981A, 34 (mit älterer Lit.).
22 Hummel 1953, 17; Ridley 1970, 63; Macdonald 1979, 32; Gajurel / Vaidya 
1984, 1 f.; Michaels 1985 / 86, 80 f.; Singh 2006, 16–18; I. Alsop in Gel-
lek / Maitland 2011, 42; Shakya et al. 2013, 45.
23 Petech 1984, 96 ff. bes. 100–102.
24 Einige der wenigen erhaltenen Bronzen des 12. Jahrhunderts werden 
sogar A-ni-ko oder seiner Werkstatt zugeschrieben, so z. B. ein 65 cm ho-
her Buddha Maitreya, gegossen aus Kupfer (Analyse: 98,35 % Cu) in vier 
Teilstücken, «fugenlos zusammengefügt», feuervergoldet und partiell 
mit Türkisen besetzt (Uhlig 1979, 168 f. Kat.-Nr. 95).
25 Mukherjee 1978, 31 (angeblich vor rund 1000 Jahren aus Bengalen sich 
ausbreitend); Kagan 1999, 3.
26 Unter vielen anderen hierzu: Alsop / Charlton 1973, 22 f.; Michaels 
1985 / 86, 78 f. Abb. 1.
27 Gordon 1963, 52; Bhowmik 1964, 393; Krishnan 1976, 32; Snellgrove / Sko-
rupski 1977, 16 f.; Macdonald 1979, 30–37 (Kapitel «Cultural Exchange 
with Tibet»); Lo Bue 1981A, 35; Lo Bue 1981B, 70 (mit älterer Lit.); Lo Bue 
1985, 262 Anm. 4–7; 264 f. Anm. 41–54; Reedy 1991B, 37; Lo Bue 1997A, 
574; von Schroeder 2001, 434–437 Abb. 7-2; Alphen / Alsop 2005, 105 f.; 
Singh 2006, 182; I. Alsop in Gellek / Maitland 2011, 42.
28 Michaels 1985 / 86, 79 f.
29 Craddock 1981, 1.
30 Lo Bue 1985, 262 und 266; von Schroeder 2001, 442 (Zitat). – Ästhe-
tisch-stilistische Charakterisierung der nepalesischen Einflüsse auf die 









































Abb. 6: Namsangati, die philosophische Mutter Buddhas, angefertigt 
um 1970 vom Meister Bodirath Shakya. Für die Gläubigen wohnt in 
Bildnissen wie diesem, das täglich von vielen Tempelbesuchern hoch 
verehrt wird, die Gottheit noch inne – anders als bei entweihten  
Statuen in Museen und Privatsammlungen. Im Tempel Kwa Bahal 








































17Newar als Statuengiesser sei unter den Tibetern nicht zu finden31. 
Erst vor etwa hundert Jahren hat der damalige 13. Dalai Lama ne-
palesische Kunsthandwerker durch tibetische Künstler ersetzt, 
um einheimisches Schaffen zu fördern32. Die kunsthandwerk-
liche Kompetenz auf «altem Qualitätsniveau» und auf der Basis 
buddhistischer Traditionen hat heute – im Gegensatz zu den Tibe-
tern – nur bei den Newar in Patan überlebt, und das in ungebro-
chener Tradition33!
Lange zuvor, in historischer Zeit, gelangte das Wissen über 
die Technik des Wachsausschmelzverfahrens im Laufe des Mittel-
alters – zum Teil via Nepal und vermittelt durch Newar-Künstler 
– nicht nur nach Tibet, sondern auch nach Kaschmir34 und Bhu-
tan.35 Ob Chinas Metallguss-Know-how im Mittelalter auch von 
Nepal profitierte oder ausschliesslich in den eigenen Traditionen 
fusste, ist noch wenig untersucht36. Es verlor durch den Kommu-
nismus seine jahrhundertealte religiöse Legitimation, und spä-
testens mit dem chinesischen Einmarsch in Tibet 1959 und wäh-
rend der Kulturrevolution 1966–1976 geriet dieses Kunsthand-
werk auch dort in Vergessenheit. Nach Ratna Jyoti Shakya war im 
Jahr 1973 – anders als etwa in Sikkim37 – kein einziger Ne-
war-Künstler in Tibet noch aktiv, auch wenn einige sich dort noch 
aufhielten.
Von den zuvor in Tibet auf buddhistische Götterbildnisse spe-
zialisierten Bronzegiessereien kennen wir nur wenige mit nähe-
rer Lokalisierung. Osttibet war berühmt für seine Bronzewerk-
stätten, insbesondere jenen in Čhab mdo (Čhamdo, Qamdo / PRC) 
und Umgebung, im Kloster sGar-thog (Gartok / PRC), in sDe-dge 
(Derge) und in rCe gdoṅ38. Die wichtigste Manufaktur stand in en-
ger Abhängigkeit von der tibetischen Regierung und produzierte 
– offensichtlich in grossen Stückzahlen – in Lhasa, am Fuss des Po-
tala-Palastes39.
Patan im Kathmandutal ist seit eh und je das Zentrum newarischer 
Kunsthandwerker, von denen auch in diesem Buch die Rede ist. 
Die Newar40 sind eine hoch angesehene Minderheit im heutigen 
Nepal und betreiben Landwirtschaft, Handel und vor allem Kunst-
handwerk. «They perform almost all the agricultural and mecha-
nical work of the country», wird schon in einem Werk von 1877 be-
schrieben, und «most of the trade of the country too is in the hands 
of Newars, and a few of them are very wealthy»41.
Die Newar sind meist Vajrayana-Buddhisten mit einer ho-
hen Affinität zum Hinduismus42 und kennen auch gewisse Kas-
ten- resp. Clanstrukturen. Newar sind engagierte Buddhisten von 
grosser Gelehrsamkeit (Abb. 643) und «a peaceful and sincerely re-
ligious people»44. Sie waren und sind aber vor allem bekannt für 
ihre besonderen Fähigkeiten, insbesondere in der Bearbeitung 
von Metallen: «Es sind vortreffliche Arbeiter in Eisen, Kupfer, Mes-
sing usw. . . . Von ihrem Kupfergeschirr exportieren sie einiges in 
die südlichen Gegenden . . . Das Vergolden verstehen sie ausseror-
dentlich gut, und unter den Glöckchen, welche sie für die Tempel 
und zu anderen religiösen Zwecken machen, sind manche von be-
trächtlicher Grösse.»45 Die Newar selbst sind sich auch ihrer his-
torischen Kompentenz im Kunst- und Metallhandwerk bewusst 
und zu Recht stolz darauf: «Our Metal Sculpture is an integral part 
of our National Art and Culture which has enhanced our National 
prestige in the international arena . . .»46
Während Newar sich heute über ganz Nepal verbreitet ha-
ben47, konzentrierten sie sich um 1800 noch auf das Kathman-
dutal. Sie wurden in jener Zeit von William Kirkpatrick48 zwar 
als isolierte Gruppe, jedoch auch als «friedlich, fleissig und sogar 
scharfsinnig» dargestellt, und er bezweifelt, ob sie «jemals von ei-
ner kriegerischen Gemüthsart gewesen» seien.
Die Newar machten bei der Volkszählung 1971 im Kathmandutal 
noch über 50  % der Bevölkerung aus, in Patan sogar 80 %49. Im gan-
zen Vielvölkerstaat Nepal sprachen beim Zensus von 1981 58 % Ne-
pali, aber nur 3 % Newar50. Die Buddhisten Nepals (5 % im Jahr 1981) 
wurden ab 1685 vom Gorkha-Regime und erneut durch einen kö-
niglichen Erlass von 1795 von den Hindus allmählich zahlenmässig 
31 Sweet 2010, 279. – Zum Prosperieren der Newar als reiche Händler und 
sogar Bankiers in Tibet während Generationen: Ronge 1978, 125–136.
32 Lo Bue 1997A, 576.
33 Alsop / Charlton 1973, 24 f.; Lo Bue 1981C, 114; Kagan 1999, 11 («there are 
no living lost wax casters of Tibet descent»).
34 Lo Bue 1985, 271 (ab dem 16. Jh.); Reedy 1989.
35 Lo Bue 1981C, 114; 121 Anm. 22; 124; Lo Bue 1985, 272 (Bhutan, ab dem 17. 
Jh.); Shrestha 1992, 9 (Tibet); Dhakal 2003, 3 (Bhutan).
36 Mukherjee 1978, 28 f.
37 Lo Bue 2002, 124 (im späteren 20. Jh. waren noch rund 100 nepalische 
Statuengiesser, Repoussé-Künstler, Goldschmiede usw. in Sikkim tätig).
38 Hummel 1953, 106 (auch Sle / Leh in Westtibet, heute Ladakh / IND); 
Ronge 1978, 118 Anm. 6–10 und 12.
39 Hummel 1953, 106; Lo Bue 1997A, 576; Ronge 1978, 118 Anm. 11.
40 Charpentier 1973, insbes. 77–85; Regmi 1978, 234; Scofield 1979; Lo Bue 
1985, bes. 262–265; Löwdin 1985, 6–15 bes. 14; Gellner 1986; Levy 1991; 
Alphen / Alsop 2005, 103. – Zur Herkunft der Newar und ihrer ersten 
Niederlassung in Lalitpur / Patan: Gajurel / Vaidya 1984, 13. – Kurze Abris-
se zu Volk, Religion, Kultur und Geschichte der Newar bei Lobsiger-De-
llenbach 1954, 55–70; Snellgrove 1957, 91–120; Hagen 1960, 61 Abb. 10 
und 65–66; Macdonald 1979, 9–29 (Geschichte) und 38–60 (Götterwelt); 
Becker-Ritterspach 1982, 30–36; K. Seeland, in Brauen 1984, 59 f. und 
69; Toffin 1984; G. Toffin, in Brauen 1984, 146–154; Locke 1985, 29–243 
(Quartiere Patans); Michaels 1985 / 86, 77–87; Donner 1990, 53 ff. bes. 
58–61; von Schroeder 2001, 433–437 (geschichtlicher Abriss); Whelpton 
2005, 29–31 und 155 f.
41 Singh / Gunanand 1877, 26 (Zitate) und 45 f.
42 Shastri 1968; Singh 2006, 287 f. (Vajrayana).
43 Zum Haupttempel der Newar in Patan, dem Kwa Bahal resp. «Golden 
Temple», siehe auch die Abbildungen 186, 187, 246 und 362 sowie gene-
rell Deep 1984.
44 Lo Bue 1985, 262 (Zitat); I. Alsop in Gellek / Maitland 2011, 42.
45 Kirkpatrick 1818, 150; zum Kupfer auch 152.
46 Shrestha 1983, 29 (Zitat); von Schroeder 2001, von Schroeder 2001, 434 
(die frühe Kompetenz der Newar, z. B. in der Verarbeitung von Kupfer 
oder der Anlage von Wasserleitungen und Brunnen, geht nach chinesi-
schem Quellen bereits auf das 7. Jh. zurück).
47 Gabriel 1999, XIII (ethnische Landkarte von Nepal).
48 Kirkpatrick 1818, 129 und 132 f.
49 Michaels 1985 / 86, 85 f.
50 Donner 1994, 209 f. und 707 Tabelle 16 Abb. 46; Anfinset 2000, 206 









































Abb. 8: Nicht alle können sich eine Buddha-Statue aus Messing für den 
privaten Hausschrein leisten und schon gar nicht ein feuervergoldetes 
Stück. Auch für manche Touristen ist ein noch so billig gemachter  
Metallguss bereits zu teuer. So werden wie hier an einem Töpfe-
reistand auf dem Markt von Kathmandu Buddha-Statuen aus Ton (und 
anderswo sogar aus Plastik) verkauft. Immerhin steckt hinter Götter-
figuren aus Holz respektive bei diesem Beispiel aus Keramik ebenfalls 
viel Handarbeit von Schnitzern, Töpfern und Malern!
Abb. 9: Ein Giesstag im Jahr 1973, in der Werkstatt 
von Pushpa Raja Shakya in Patan. Acht mittel-
grosse Tiegel wurden soeben mit Messing barren 
und abgeschnittenen Gusskanälen vom letzten 
Guss beschickt. Hier sind bereits importierte In-
dustrietiegel im Einsatz, während in anderen 
Werkstätten auch noch Jahre später die traditio-
nellen, selbst gefertigten Tiegel (vgl. Abb. 528 und 
533) verwendet wurden (Archiv Erberto Lo Bue).
Abb. 7: Ein Meisterwerk der Repoussé-Technik sind die silbernen  
Türen des grossen Pashupatinath-Tempels in Kathmandu. Die Anlage 
und die Silberverzierungen wurden vom nepalesischen Königshaus  








































19und in puncto Einfluss verdrängt: «. . . Buddhist art there suffered 
a severe setback, partially because of the economic decline of mo-
nastries, which were deprived of their lands, and partially because 
the new rulers proved rather less interested in the fine arts than 
in martial ones. . . . Under the Gorkha rulers the land grant and as-
signment policy favoured particular classes and communities in 
the society to the exclusion of others. The Newārs generally did 
not receive such favours.»51 Die Wahrnehmung einer allmählichen 
Verdrängung ist auch heute soziologisch aktuell52, nicht aber be-
züglich der Wertschätzung des newarischen Kunsthandwerks. 
Dabei darf nicht vergessen werden, dass das – hinduistische – 
nepalesische Königshaus immer wieder grosse Aufträge an Ne-
war-Künstler vergeben hat, so zum Beispiel die silbernen Repous-
sé-Türen am Tempel von Pashupatinath in Kathmandu (Abb. 7)53.
Die Volkszählung von 2001 ergab zudem, dass generell gar 
nicht so viele Menschen in Nepal ihr Einkommen mit dem Kunst-
handwerk im weitesten Sinne verdienen. Zwar waren es landes-
weit fast eine Million Menschen; ihr Anteil an der Gesamtbevöl-
kerung ist aber überraschend klein: zum Beispiel im Distrikt Ka-
thmandu 9,8 %, in Lalitpur (Patan) 2,6 %, in Bhaktapur 2,2 % und im 
Distrikt Mustang ganze 0,1 % – um nur vier regionale Beispiele zu 
nennen54!
Bis in die Neuzeit waren «Rohstoffbeschaffung, Verarbeitung und 
Absatz der Produkte . . . auf kleinste, überschaubare Räume be-
schränkt und änderten den allgemeinen Eindruck des Landes, ein 
abweisendes, bestenfalls von Bauern bewohnbares Bergmassiv zu 
sein, in keiner Weise»55. Dabei könnten Nepal und insbesondere 
das Kathmandutal heute sowohl von der technologischen Tradi-
tion als auch der Innovation profitieren: «It is not exaggerating to 
say that traditional technology in an improved form can solve most 
of the problems of a developing country.»56 Die Newar-Giesser und 
-Goldschmiede deckten mindestens seit dem 10. Jahrhundert 
n. Chr. den grossen Bedarf an Statuen und Edelmetallarbeiten ab 
– auch über die neplaische Grenze hinaus Richtung Tibet, Ladakh 
und China. Sogar der Hohlguss und der Teilguss von grossen Sta-
tuenpartien waren schon früh zur Perfektion getrieben worden. 
So konnten auch sehr umfangreiche Werke von über 2 Meter Höhe 
als stabile Güsse hergestellt werden, was zuvor nur mit Blechplat-
ten möglich war, die in Repoussé-Technik ihre dritte Dimension 
erhielten57.
Die wachsende Nachfrage nach Kultobjekten stimulierte das 
Gewerbe stets positiv und bis heute (Abb. 8). Bezüglich Qualität 
und Spiritualität setzte die ästhetische Tradition Nepals Mass-
stäbe und wurde zur Hauptquelle tibetischer, chinesischer und 
zentralasiatischer Kunst58. Dies bezieht sich nur auf das religiös 
motivierte, im Kathmandutal tradierte Metallhandwerk, denn die 
stärkste kulturelle, religiöse und politische Ausstrahlung im Hi-
malayaraum ging während Jahrhunderten von Tibet aus. All diese 
geschichtsträchtigen und von hoher kunsthandwerklicher Quali-
tät geprägten Traditionen in Nepal sind leider kein Garant für den 
wirtschaftlich gesunden Weiterbestand des Metallhandwerks der 
Newar in der Zukunft (siehe auch Ausblick S. 309 f.), und das durch 
die Kulturrevolution in Tibet zum Erliegen gekommene Handwerk 
ist nicht Thema dieses Buches.
Im Hinblick auf die sich wandelnden Produktionsmethoden, 
Preise und Absatzmärkte unterscheidet heute nicht nur Ratna 
Jyoti Shakya, sondern die meisten Insider zwischen drei verschie-
denen Qualitäten der Götterbildnisse (ausführlich S. 153)59:
1. Authentische Kloster- und Tempel-Qualität (Beispiel Abb. 6),
2. Qualität für buddhistischen Privatgebrauch (Beispiel 
Abb. 289) und
3. Export- resp. Tourismus-Qualität60 (Beispiele Abb. 291,4–6 
und 292).
Nepal und auch Tibet waren in historischen Zeiten – im Gegensatz 
zur Gegenwart mit ihren vielen Importen – relativ reich an Metal-
len und anderen Hilfsstoffen, die die Metallhandwerker benötig-
ten (siehe Details unten S. 271 ff.): Für das späte 18. Jahrhundert 
sind auch mehr oder minder «lokale» Beschaffungsmöglichkei-
ten für das seltene Borax (Flussmittel; s. S. 305 mit Abb. 101 sowie 
Abb. 477)61 sowie für Spiessglanz (enthält Antimon, Sb) und «Op-
perment» (Realgar, enthält Arsen, As) im tibetisch-nepalesischen 
Raum bezeugt62. Ähnliches gilt auch für die Edelmetalle: «Bemer-
kenswert ist, dass alles Silber, welches auf dem Wege des Han-
dels aus Tibet nach Nepal kommt . . . Was das Gold anlangt, so ist 
es gewöhnlich ein Monopol in den Händen der Regierung gewe-
sen, welche die Kaufleute von Tibet zwingt, es zur Münze [in Kath-
mandu] zu verkaufen.»63
Im Hinblick auf die bis heute gängige Feuervergoldung der Sta-
51 Lo Bue 1985, 262.
52 Slusser 1982, 16; Brauen 1984, 10 und 166; Donner 1990, 53 f. – Nach Lo 
Bue 1985, 262, leben die Newar heute vor allem in Patan / Lalitpur und 
einige in Kathmandu und Bhatgaon (Bhaktapur).
53 Lo Bue 2002, 124 f. (Silber-Torana, -Säulen und -Schlangen von Rāja 
Kumāra Shakya).
54 Nach http://nepalhandicraft.org.np/?page_id=175 (01.09.2014).
55 Donner 1994, 455 (456–458 ausführlich zu den internationalen Einflüs-
sen durch die Engländer, Inder und später Chinesen auf die nepalesi-
sche Wirtschaft).
56 Gajurel / Vaidya 1984, VIII.
57 Lo Bue 1981B, 69.
58 Slusser 1982, 50 und 71.
59 Kagan 1999, 15.
60 Shakya et al. 2013, 46.
61 Zur frühen Boraxgewinnung in Tibet und teilweise auch Nepal: R. San-
ders in Turner 1800, 253–255; Hamilton 1819, 212–214; Thomson 1852, 
166 f.; Cammann 1951, 21 Anm. 79; 41 Anm. 52; 97; 99 Anm. 70; 162 (Liefe-
rungen nach Nepal); 164; Jackson / Jackson 1976, 288; Rauber-Schweizer 
1976, 126 (Borax aus Nord-Tibet, als Lötmittel); Travis / Cocks 1984, 5 und 
16 ff. (ein Dank an Kijan Espahangizi, Zürich, für diesen Litertaturhin-
weis); Reedy 1987 50 f. (Borax aus Tibet in einer Giesserei im Punjab, 
am Südwestrand des Himalaya); Garrett 1998, 58–67. – Im indischen 
Metall-Kunsthandwerk wird nordindisches, einheimisches Borax aus 
Jagadhri in Haryana benutzt (Mukherjee 1978, 157).
62 Kirkpatrick 1818, 146 f.; Hamilton 1819, 212.








































20 tuen (dazu S. 102 ff.) wären die vagen Hinweise auf lokale Queck-
silbervorkommen interessant, die Wiliam Kirkpatrick 1873 no-
tiert hat64, doch kann man keine Quellen nennen, die uns über die 
frühe Quecksilberversorgung der Vergolder in Patan informieren 
(zur Quecksilberbeschaffung und -problematik heute siehe S. 111 
mit Abb. 187).
Anders verhält es sich mit dem Bienenwachs, das heute in sehr 
grossen Mengen in den Giessereien von Patan verwendet wird 
(zum Wachsgebrauch s. Seite 302 ff.). Es muss schon früher in so 
grosser Menge lokal produziert worden sein, dass Nepal Teile sei-
ner Wachsgewinnung sogar exportieren konnte65.
Manche andere im Bronzegiesserhandwerk benötigte Materi-
alien waren und sind in Nepal selbst nicht oder kaum zu finden. 
So mussten bereits 1873 Quecksilber, Zinn, Zink, Blei, Korallen (für 
Einlagen in Statuen) usw. von der Ostindischen Gesellschaft nach 
Nepal eingeführt werden66. Bis vor Kurzem wurde statt Zink fer-
tig legiertes Messing in Barren eingeführt (Abb. 9; dazu S. 284 f.), 
bis die Importpreise die nepalesischen Händler wieder zum Alt-
metallrecycling zwangen (Abb. 521).
64 Kirkpatrick 1818, 123.
65 Kirkpatrick 1818, 145.
66 Kirkpatrick 1818, 148 f.
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23Spezialisierungen und  
Arbeitsgänge
Abb. 10 
Gewährsperson Ratna Jyoti Shakya 
(25.09.2013), Autor eines Beitrags in 
diesem Buch (S. 150–153) und Spross 
einer buddhistischen Giesserfamilie 
in Patan in siebter Generation, 
in seinem Laden im Hof des 
Mahabuddha-Tempels.
Die Giesstechniker von Patan67 arbeiten heute in strenger Arbeits-
teilung und mit entsprechender Spezialisierung. Gemäss dem 
Workflow sind dies folgende eigenständigen Berufe68:
1. Wachsmodellierer (Seiten 26 ff.)
2. Lehmformenbauer (Seiten 48 ff.)
3. Eigentliche Giesser (Seiten 58 ff.)
4. Spezialisten für die Kaltarbeit: Schroten, Feilen, Schleifen 
und Polieren (Seiten 86 ff.)
5. Ziseleure (Seiten 89 ff.)
6. (Feuer-)Vergolder (Seiten 102 ff.)
7. (Be-)Maler (Seiten 125 ff.).
Während der Patron (resp. meist das älteste männliche Familien-
mitglied) die Wachsmodelle formt, arbeiten Frauen (Abb. 69) und 
Kinder (Abb. 236) der Familie mit, aber auch weitere Verwandte 
und Angestellte. Darunter sind Gehilfen, die einfache, repetitive 
Arbeiten verrichten (Abb. 218), aber auch Spezialisten und Alte, die 
als Familienangehörige oder entfernte Verwandte der «Shakyas» 
die oben aufgeführten anspruchsvolleren Arbeiten ausführen.
Für die ganz einfachen Arbeiten drängen in jüngerer Zeit im-
mer mehr Nicht-Newar als «Quereinsteiger» ins Geschäft (siehe 
S. 155). Frauenarbeit beschränkt sich oft auf langweilige, repeti-
tive Handlungen (Beispiel Abb. 218), selbst wenn es sich um die 
Gattin des Patrons handelt. Dies traf auch in Tibet zu69. Die ein-
zige Ausnahme, der ich begegnet bin, ist Frau Ratna Devi Shakya 
als Chefin eines kleinen Formenbauer-Teams (Abb. 59; 69)70. Ent-
sprechend der gegenwärtigen Arbeitsteilung werden die verschie-
denen Verrichtungen heute in unterschiedlichen Newar-Familien 
und -Häusern, ja sogar in Werkstätten zugezogener Hindus be-
sorgt71.
Früher war die Spezialisierung weniger stark ausgeprägt, und 
der kleine Familienbetrieb mit Meister, Sohn, Gehilfen und allen-
falls einem Verwandten war die Regel. So war auch die Werkstatt 
von Jagat Man Shakya72 1968 noch sehr übersichtlich, alle Einrich-
tungen und Öfen standen beisammen (Abb. 11) und im Betrieb des 
Meisters arbeiteten Gehilfen und ein Onkel mit (Abb. 324).
Zu den erwähnten Hilfsarbeiten gehören:
8. Aufarbeiten des Modellierwachses (Seiten 302 f.)73
9. Aufbereiten des Formlehms (Seiten 48; 293 ff.)
10. Schichtaufbau der Gussformen mit Lehm (Seiten 51 ff.)
11. Herstellen der Gusstiegel (früher; Seiten 297 ff.)
12. Befeuern der Öfen (Seiten 301 f.)
13. Feilen der Rohgüsse (Seite 86)
14. Minimales Ziselieren von Exportartikeln (Seite 89)
15. Polieren der Bronzen (Seite 95)
16. Mörsern des Gold-Amalgams (Seite 108)
17. Polieren der Vergoldungen (Seite 115)
18 Einwickeln der bemalten Statuenköpfe (Seite 127).
67 Gemeint sind hier ausschliesslich die Shakya. In den anderen Kasten 
resp. Handwerkerclans gelten andere Usancen, z. B. bei den Thakamis 
resp. Tamvkar (Kupferschmiede; Cajurel / Vaidya 1984, 2) oder den Kāmi 
(Eisenschmiede; Höfer 1976).
68 Das Giessergewerbe in Indien kennt eine ähnliche Spezialisierung mit 
bis zu elf verschiedenen Berufen resp. Spezialisten (Mukherjee 1978, 31; 
136 f. und 418 [Varanasi]), doch heute findet dort eine Konzentration auf 
familiengeführte Grossbetriebe statt, wo vom Wachsmodellatelier über 
den Hof mit der Giesserei bis zum Computerraum alles «unter einem 
Dach» zusammengefasst ist (Levy et al. 2008, 44–46 [Swamimalai]).
69 Rauber-Schweizer 1976, 106
70 Michaels 1985 / 86, 85.
71 Zur früheren Tendenz, alle Arbeitsschritte durch denselben Meister 
auszuführen, und dem jüngeren Trend, anspruchsvolle Spezialisten- 
und repetitive Fleissarbeiten auf unterschiedliche Personen aufzutei-
len: Lo Bue 1981C, 125.
72 Lo Bue 2002, 142 f.
73 Gajurel / Vaidya 1984, 2 und 280; Michaels 1985 / 86, 89 f. Abb. 2a.
Abb. 11: Grundrissskizze des Hofes der Werkstatt von Jagat Man Shakya 
in Patan 1968. Das Wachsmodellieren, karuwā-Drehen usw. fanden in den 
oberen Etagen des Wohnhauses links statt. Ohne Massstab. Nach András 
Höfer (vgl. Ofenskizzen Abb. 88).
A Entwachsungsofen sī-lhvaygu-gaḥ (38×98×75 cm; s. Abb. 81)
B Tiegelofen bhõcā-gaḥ (90×97×71 cm; s. Abb. 118)
C Formenofen sāya-gaḥ (120×95×100 cm; s. Abb. 127, rechts)
D Kombinationsofen für Formen und Tiegel thāyāyagu-gaḥ  
(H×B×T = 168×75×100 cm; s. Abb. 127, links)
� Pfeiler (Träger der Arkadendächer)
1 Offener Hof
2 Überdachte Bereiche (Arkaden)
3 Wohnhaus mit Hofeingang zu 1
4 Strasse mit Hofeingang zu 1































Abb. 12: Drei Wachsmodelle von Manjushri (Weisheits-Buddha) in der Werkstatt von Raju und Umesh Shakya in Patan 
(2013) und zwei fertige Stücke (D, E). – A) ist das fertige Wachsmodell; B) ein ähnliches Modell mit feiner Weisslehm-Kuh-
dung-Mischung überzogen und getrocknet; C) ein drittes Modell zusätzlich und in mehreren Schichten mit der groben 
Reisspelzen-Gelblehm-Mischung versehen. Nach dem Ausschmelzen des Wachses wird das Metall von unten in die Form 
gegossen und dann versäubert, ziseliert und poliert. Der «Finish» für den Verkauf oder den individuellen Besteller kann 





















74 Michaels 1985 / 86, 87.
75 Höfer 1970, 188 f.; de Labriffe 1973, 189 und Michaels 1985 / 86, 88. – Der 
von Alsop / Charlton 1973, 41, genannte Preis von 50 Rupien pro Statue 
bezieht sich auf ein wohl kleinformatiges, abgeformtes Massenprodukt. 
– Zahlen von 2015 nach Ratna Jyoti Shakya.
Zudem sind die Giesser auf die Zulieferung von vielerlei Hilfsstof-
fen wie Brennmaterial, Lehme, Wachs, Metalle usw. angewiesen 
(siehe die Auflistung Seiten 293–306). Diese werden von Gruben-
arbeitern, Bauern, Handwerkern und Händlern besorgt respek-
tive hergestellt und nach Patan geliefert. Aus diesem Handelsnetz-
werk ergibt sich eine wirtschaftliche Abhängigkeit zwischen den 
Gemeinschaften der Lieferanten und jener der Statuenhersteller. 
Diese Zulieferer gehören meist nicht zum Clan der Shakyas74.
Das Wachsausschmelzverfahren
Das Wachsausschmelzverfahren ist auch als lost-wax-
technique resp. méthode à cire perdue bekannt. Die Tech-
nik ist an sich ganz einfach. Mit optimal aufbereiteten 
Grundstoffen und grossem handwerklichen Geschick 
können in einfachsten Werkstätten und ohne Hightech 
Güsse höchster Qualität geschaffen werden.
Als Werkstoffe werden in erster Linie Bienenwachs, 
Lehm und Metall benötigt. Zudem braucht es organi-
sche Zuschlagstoffe für die Lehmformen, feuerfeste vor-
gefertigte Tiegel und geeignetes Brennmaterial für das 
Schmelzfeuer.
Das Prozedere sieht so aus: Mit dem erwärmten 
Wachs wird die später in Metall zu giessende Figur von 
Hand modelliert (Abb. 12,A). Auf dieses Wachsmodell 
werden zuerst dünne, dann dickere Schichten von Lehm 
aufgetragen und Schicht für Schicht getrocknet. Die inne-
ren Lehmschichten der Gussform (Abb. 12,B) werden mit 
Kuhdung und die äusseren mit Reisspelzen (Abb. 12,C; 
523) «gemagert», um ein poröses Formmaterial zu erlan-
gen, das die heissen Gase beim Guss durchlässt. Die tro-
ckene Form wird alsdann sanft erwärmt und das flüssig 
gewordene Wachs ausgegossen und zur Wiederverwen-
dung aufgefangen. Die Form hat im Innern nun einen 
Hohlraum in exakt der negativen Form des Wachsmo-
dells. Vor dem eigentlichen Guss wird sie im Feuer erhitzt 
und gleichzeitig in einem noch heisseren Feuer das abge-
wogene Gussmetall im Tiegel zum Schmelzen gebracht. 
Sobald die Gussspeise flüssig und heiss genug ist, wird 
der Tiegel mit einer langen eisernen Tiegelzange aus dem 
Feuer genommen und sein Metallinhalt in die bereitste-
hende Form gegossen.
Nach dem Abkühlen, das mit Wasser beschleunigt 
wird, kommt der spannende Moment des Aufschlagens 
der Lehmform. Ist der Guss gelungen, folgt die langwie-
rige Phase der «Kaltarbeit». Darunter versteht man das 
Reinigen des Gussstückes, das Schleifen, Polieren, Zise-
lieren (mit Punzen) und allenfalls das Vergolden, Patinie-
ren und Bemalen, bis die Götterfigur fertig ist (Abb. 12,C 
und E).
Die Arbeitsteilung bei der Herstellung von buddhistischen Bron-
zestatuetten hat natürlich zur Folge, dass sich die Endpreise eben-
falls auf die verschiedenen Spezialisten verteilen. Auf der Basis 
und im Vergleich von 1970, 1973, 1982 und 2015 werden angegeben 
(in Rupien)75:
Position: 1970 1973 1982 2015
Arbeit des Meisters für die Modell-
herstellung:
20 20 50 500
Hilfskräfte (u. a. Formenbau): 20 20 20 200
Arbeitskraft für das Giessen: (inkl.) ? 30 300
Rohmetall: 50 50 40 1000
Lehm: 5 ? 4 40
Heizmaterial für die Öfen, Holz und 
Holzkohle:
10 10 7 + 3 100
Bienenwachs: 7–13 7–12 12 400
Einstandspreis total: 110 ~110 ~206 2540
Verkaufspreis (an den Ziseleur): 135 135 250 3050
Daraus wird ersichtlich, dass – im Vergleich zu Europa und den 
USA – die Arbeitskosten gering sind und die Materialkosten relativ 
stark zu Buche schlagen. Die Preise insgesamt steigen seit Jahren 
































Gewährspersonen Raju Shakya 
(Meister, links) und sein 
Bruder Umesh Shakya (rechts), 
Wachsmodelleure und Giesser 
der Firma «R n U handicraft» 
(26.09.2013).
Handwerk und Kontemplation
Die beiden Brüber Raju und Umesh bewohnen mit ihren Fami-
lien einen wundervollen alten Hauskomplex mit schön geschnitz-
ten Fenstern im Newar-Stil (Abb. 2). Der eine, Raju Shakya, ist ein 
wahrer und offenbar weitherum bekannter Meister seines Fa-
ches! Er übernimmt die schönste und anspruchsvollste Arbeit im 
Prozess: Er modelliert von Hand äusserst geschickt die Figuren in 
Bienenwachs. Ratna «warnte» mich vor: Raju ist von kleiner Sta-
tur, aber ein grosser Künstler.
Der bescheidene Mann taut bei meinem ersten Besuch zu-
nehmend auf und kommt auf immer neue Dinge, die er mir zei-
gen will. Das Erstaunliche daran ist anfangs, dass er nicht will, 
dass ich seine Arbeiten und seine Handgriffe fotografiere. Da hilft 
mir Ratnas Tochter Shristi, die mir in Kenntnis unserer oberfläch-
lichen West-Mentalität die spirituelle Seite von Raju und seiner 
Arbeit näher bringt: Er übt seine Kunst spirituell aus, in Kenntnis 
der buddhistischen Schriften, des ganzen göttlichen Kanons, und 
er folgt seinen Eingebungen, indem er lange innehält und biswei-
len meditiert76. Was der Meister vor meinen Augen schafft, sind 
Werke mit spiritueller Ausstrahlung, bestimmt für Tempel und 
Klöster (= die Auftraggeber!). In Buddha-Tempeln und -Klöstern 
in Ladakh, Tibet, USA usw. stehen seine bis zu 1,4 Meter hohen 
Statuen.
Erst später und bei einfacheren Werken, bei Lehmgussfor-
men und schliesslich bei den jungen Männern, welche die «Kaltar-
beit» machen, geben die beiden Brüder mir Zeichen, hier könne 
ich gerne fotografieren. Meine Gastgeber und Türöffner erklären 
mir später einen entscheidenden Grund für Rajus Vorsicht: Frü-
her haben gewisse «Gauner» Statuenunikate von Raju heimlich 
abgeformt, als Serienprodukte nachgegossen und auf den Märk-
ten verscherbelt, ohne ihn zu fragen. Immerhin arbeitet er vier 
Monate oder länger an einem einzigen grossen Buddha-Wachsmo-
dell.
Die Schaffung der Wachsmodelle ist der eigentliche Höhepunkt 
des kunsthandwerklichen Giessergewerbes – vor allem in Nepal! 
Die höchsten Anforderungen an Geschick und Erfahrung, forma-
ler und ikonographischer Sicherheit sowie Perfektion in allen Ar-
beitsschritten fallen den Modellierern und nicht den Giessern zu: 
«La tâche la plus appréciée est le modellage.»77
Raju Shakya, ein Neffe von Ratna, gilt als einer der besten heu-
tigen Bildnisformermeister (Wachsmodelleur) seines Faches in 
Patan78. Er schafft eigentlich nur buddhistische «temple-quali-
ty»-Statuen im Auftrag von Klöstern und Heiligtümern. Entspre-
chend intensiv sind sein spiritueller Beitrag und seine religiöse 
Zuwendung beim Modellieren79. Die Schaffung allein des Wachs-
modells z. B. eines sitzenden Buddhas kann, je nach Grösse, vier 
Monate bis ein Jahr dauern (die meisten ‹normalen› Stücke sind 
40–50 cm hoch)80.
Ein hoher Lama, z. B. früher in tibetischen Klöstern, konnte 
auf der Basis des klösterlichen Feudalsystems über beachtli-
che Reichtümer verfügen, die er bei seinen Bestellungen an Ne-
war-Künstler für vergoldete Statuen gerne und sehr grosszügig 
einsetzte81. Wenn Bestellungen von Tempeln oder Klöstern auszu-
führen sind, ist das Einhalten der proportionalen und ikonografi-
schen Vorstellungen und Traditionen auch heute noch sehr wich-
tig (dazu unten S. 141 ff. und 144 ff.): «Unless a statue is made with 
accuracy, according to the scriptures, it will not have the power to 
bless.»82 Um die bestellenden Lamas zufrieden zu stellen und um 
eine Ablehnung der fertigen Statue aus ikonografisch-formalen 
Gründen zu verhindern, wird das fertige Wachsmodell den Auf-
traggebern vor dem Formenbau und dem Guss zur Genehmigung 
unterbreitet83 – gewissermassen wie ein «Gut-zum-Guss», wie wir 
es von der Buchherstellung als «Gut-zum-Druck» kennen. Eine 
solche Kontrolle durch einen Delegierten eines Klosters in der Me-
tallwerkstatt habe ich im grossen Repoussé-Betrieb von Rabindra 
Shakya erlebt (s. unten mit Abb. 392).
Jede der sehr aufwendig in «Tempelqualität» geschaffenen 
Statuen wird nach der Herstellung in der Werkstatt von einem 
Lama oder Priester geweiht (siehe S. 176–180), damit sie von der 
Gottheit «beseelt» ist und im Kult verwendet werden kann.
76 Bose 1926, 20; Nambiar 1964, 9 («. . . the preparation of icon is a process 
involving religious faith. . .» [Südindien]); Stingelin 1992, 62 (Statuenma-
chen ist «eine religiöse Aufgabe» [Nepal]); Lo Bue 2002, 130 (Inspiration 
und Unterweisung eines Statuenkünstlers durch einen Guru).
77 De Labriffe 1973, 188.
78 Michaels 1985 / 86, 83, nennt für die 1980er-Jahre Siddhi Raja Shakya, 
Boddhi Raj Shakya (Siddhis Bruder; Abb. 23) und Man Jyoti Shakya 
(Ratnas Vater; Abb. 259), «an die die meisten künstlerisch wertvollen 
Einzelaufträge gehen». – Im selben Sinne auch Lo Bue 2002, 126–134.
79 Zur spirituellen Vorbereitung der Künstler in Patan auch Alsop / Char-
lton 1973, 30. – In Tibet (Thangka-Maler, Wachsbildner usw.): Dag-
yab 1977, 27 f. – Zur traditionell verpflichtenden Ikonographie und 
Proportionenlehre s. auch Dagyab 1977, 29–32; Peterson 1980; Gaju-
rel / Vaidya 1984, 11. – In Indien wurden gemäss der Handschrift kāśya-
pa-jñānakāṇḍah der Arbeitsplatz des Metallkünstlers und das Model-
lierwachs gesegnet und mit Gebeten verehrt (Goudriaan 1965, 165 f.).
80 Michaels 1985 / 86, 97 («. . . bei ganz grossen Statuen sogar Monate»).
81 Alphen / Alsop 2005, 105.
82 Kagan 1999, 15.















Bei der Konzeption und dem Modellieren einer Götterfigur sind 
deren vorgesehene Grösse und vor allem die einzuhaltenden Pro-
portionen entscheidend für die Ausgewogenheit der Gesamtfigur 
(Abb. 14 und 15). So verwenden einige Künstler bis heute verschie-
dene schriftliche und zeichnerische Vorlagen, und seit dem Auf-
kommen der Fotografie und Bildbände sind auch viele antike Stü-
cke kopiert worden84.
Für die Proportionen wird bereits im indischen mānasāra im 
5.–7. Jahrhundert die Masseinheit aṅguli (Pl. aṅguli) zur Definition 
verwendet85. Zur uralten Proportionslehre hinduistischer Götter-
bilder hatte sich bereits Gopinatha Rao vor rund hundert Jahren 
die Mühe genommen, Proportionen an Statuen auszumessen und 
mit den textlichen Überlieferungen zu vergleichen86.
Im buddhistischen ṡāriputra (dazu auch unten S. 142), ver-
fasst im 12. Jahrhundert in Südindien oder damaligen Ceylon (Sri 
Lanka), wird die bereits aus ältesten Quellen bekannte Proporti-
onenlehre auf die äusserste Spitze getrieben (Abb. 15, links). Dies 
verleitete den Herausgeber und deutschen Übersetzer Hans Rue-
lius zu einer spitzen Charakterisierung: Die Proportionenlehre 
des ṡāriputra «ist eine Entwicklung zum Perfektionismus hin, die 
schliesslich dazu führt, dass selbst die kleinsten Körpermasse bis 
hin zur Höhe und Breite der Ränder neben den Finger- und Fuss-
nägeln genau vorgeschrieben werden . . .». Sie «erstarrt schliesslich 
zum Dogma und wird das Objekt von Zahlenspekulationen . . .»87. 
Das ṡāriputra gibt in 139 Versen Anleitung für sitzende, stehende 
und liegende Buddha-Statuen – seien sie aus «Gold, Kupfer oder 
Ton, Stein, Holz, Ziegel oder Kalkmörtel», ferner für die Grössen-
verhältnisse von Statue und Schrein, für die Körperproportionen 
von der ganzen Figur bis zur Augenlinie, für die Anordnungen in 
der Vertikalen usw. Als Module resp. Masse werden Ellen, Hand-
länge, Fingerbreit (aṅguli; Beispiel: Abb. 260), «Gerstenkorn» bis 
«Laus» verwendet. Das Lehrbuch kommt zum Schluss: «Ist die 
Statue mit allen heilbringenden Zeichen versehen, so vermehrt 
dies das religiöse Verdienst und bringt Glück. Ist aber etwas weg-
gelassen oder hinzugefügt worden, so verliert der Bildhauer all 
sein Hab und Gut und schliesslich das Leben.» (Vers 138)88
Die altindische Form- und Proportionenlehre für Götterbild-
nisse war im Laufe des 20. Jahrhunderts und bis heute in Indien 
in vielen Werkstätten fast in Vergessenheit geraten. Priester und 
lokale Tempel kennen zwar diese Sanskrit-Texte, und sie exis-
tieren z. T. sogar in Übersetzungen (z. B. in Telugu in Südindien), 
doch viele Giesser konsultieren sie anscheinend nicht und stel-
len – meist hinduistische – Statuen nach eigenen Proportionen 
her. Auf der anderen Seite gab es bereits um 1970 im südindischen 
Giesserdorf Swamimalai (Tamil Nadu) das «Centre of imagecraft», 
wo junge Giesser in den traditionellen Formen und Techniken ge-
schult werden89. Einige indische Giesser haben die Verantwortung 
gegenüber der alten Proportionslehre bis heute bewahrt90. So 
auch die klassisch arbeitenden Newar-Modellierer, die sich heute 
noch streng an die alten buddhistischen Proportionen- und Iko-
nographie-Vorgaben halten.
Im Museum in Patan befindet sich eine Handschrift (ṭhyāsaphu) 
aus dem 18. Jahrhundert, die nebst Rezepten und Repoussé-Anlei-
tungen (Abb. 260) auch einige Proportionszeichnungen von Stu-
pas und in den Texten viele schriftliche Strecken- und Proporti-
onsangaben in aṅguli enthält91. Dieses seltene Dokument ist ein 
Beweis, dass nicht nur in Indien, sondern auch in Nepal Bücher 
der buddhistischen Proportionenlehre in Umlauf waren (zu sol-
chen Musterbüchern siehe unten S. 144–150).
Newarische Modellierkunst im Zentrum
Es ist oft von den Newar und ihren Fähigkeiten als besonders be-
gabte Bildhauer resp. Modelleure von Bronzestatuen die Rede. 
Wenn man heute buddhistische Bronzen im Himalayaraum und 
insbesondere in Nepal mit solchen im ostasiatischen Raum, z. B. 
in Myanmar (Abb. 16)92 oder Thailand, vergleicht, kommen einem 
die Statuen im Süden und Osten etwas stereotyp und geradezu un-
beholfen oder schemenhaft vor, während die Erzeugnisse der Ne-
war in Patan in vielerlei Hinsicht überzeugen: durch verbindliche 
Proportionen, spirituelle Ausstrahlung, kontemplative Harmonie 
und formale Perfektion. Genau das bewundern wir an den alten 
Stücken.
Alexander B. Griswold und Mitautoren verglichen die frühe 
buddhistische Malerei mit der Metallplastik und kamen zum 
84 Bose 1926, 38 f.; Hummel 1953, 18; Nambiar 1964, 29–45; Alsop / Charlton 
1973, 30 f.; de Labriffe 1973, 189; Uhlig 1979, 12 (mit einem Idealpropor-
tions-Schema ähnlich Abb. 14, Mitte); Dagyab 1977, Taf. 11; Peterson 
1980, Taf. B (= unsere Abb. 14, links und Mitte), Tab. 1 und 2; von 
Schroeder 1981, 34 f. (Abb. Seite 37 = unsere Abb. 14, rechts); Thaye 1987, 
38–100; Slusser 1998; Beer 1999, 103 f. Taf. 69; Lo Bue 2002, 135 und 149.
85 Generell Acharya 1927, 79–81 und 83–86; Gajurel / Vaidya 1984, 8 f. (mit 
Proportionstabelle). – Zur mānasāra Michael 1986, 93 (Vers 21). – Zu 
den Proportionen in der Handschrift kāśyapa-jñānakāṇḍah: Goudriaan 
1965, 166 f.; im bṛhatsaṃhitā von Varāha Mihira: Iyer 1987, 286–288. 
– Zur Anwendung in Indien heute: Mukherjee 1978, 34 ff. und 400 ff. 
(Abb. S. 401).
86 Gopinatha Rao 1914, 1–71 (Appendix B. Measurement of proportions in 
images) und Taf. 1–2.
87 Ruelius 1974, 1 (Zitat); 6 f.
88 Zum ṡāriputra siehe auch unten mit Anm. 107. – Ruelius 1974, 19  
(Masse); 120–138 (Verse in deutscher Übersetzung).
89 Nambiar 1964, 7 und 23; Mukherjee 1978, 34 f. und 402 f. («every mas-
tercraftsman is highly orthodox, and is convinced that he is following 
the Silpasastras in every detail»); Levy et al. 2008, 36. – Die Kunsthand-
werkerschule ist heute das «Poompuhar Art metal center», betrieben 
vom «Tamil Nadu Handicrafts Development Corporation Ltd.» in Swa-
mimalai, und die einzige Ausbildungsstätte ihrer Art in Indien.
90 Bose 1926, 60; Nambiar 1964, 8 f.; Levy et al. 2008, 53 Abb. 24.

































Abb. 14: Die buddhistischen Götterbildnisse unterliegen einem strengen 
Kanon der Proportionen und Formen. Am Beispiel eines sitzenden  
Buddhas sind hier die beiden komplizierten Proportionslehren kalacara 
(links) und samvara (Mitte) nach Kathleen W. Peterson sowie eine anonyme 
Handschrift vermutlich des 17. Jahrhunderts mit einem einfachen quadra-
tischen Raster (rechts) dargestellt.
Abb. 15: Die Proportionen, hier links rekonstruiert von Hans Ruelius  
nach einem weiteren, äusserst detaillierten Lehrbuch, der ṡāriputra,  
entstanden im 12. Jahrhundert in Südindien oder Ceylon (Sri Lanka);  
Mitte Idealschema nach Helmut Uhlig aufgrund verschiedener Propor-
tions-Lehrbücher und rechts eine Zeichnung aus dem Zeichenunterricht 














Abb. 16: Diese beiden etwa 40 cm hohen Buddhas zeigen schön das Spek-
trum burmesischer Statuen: die hintere besteht aus Stuck und ist blatt-
vergoldet und daher etwas stumpf, fleckig und abgerieben. Die vordere ist 
aus Messing gegossen, sorgfältig poliert und mit eingelegten Augen verse-
































Abb. 17: Die Grundform für die Wachsmodelle mittlerer und grosser 
Bronzestatuen, die hohl gegossen werden sollen, ist die ca. 3–5 mm  
dicke Wachsplatte. Sie wird mit einem Stein (macā loham; Abb. 18) auf 
einer glatten Unterlage flachgeklopft. Daraus entstehen in langer und 
kunstfertiger Arbeit (z. B. Abb. 42) die dreidimensionalen Einzelteile 
einer Statue (Archiv Axel Michaels).
Abb. 18: Altertümlicher, aber 
sehr praktischer Glättstein in 
der Werkstatt von Raju und 
Umesh. Es ist ein macā loham 
aus Quarzit, der sowohl zum 
Flachschlagen von Wachs-
platten dient (Abb. 17) als auch 
zum Rollen von Wachsfäden 
(Abb. 30).
Abb. 19: Eine flach geklopfte Wachsplatte, aus welcher der Rumpf oder 
die Extremitäten eines Modells für den Hohlguss geformt werden soll, 
wird über dem kleinen Holzkohleherdchen milācā erwärmt, um sie 
besser in Form bringen zu können (Archiv Axel Michaels). 
Abb. 20: Die Gerätschaften des Wachsmodellierers (von links nach 
rechts): kleiner Lehmofen (milācā) zum Erwärmen von Wachs und 
Werkzeugen (siehe auch Abb. 536), Wasserschüssel zum Abkühlen der 
Modellteile, verschiedene Spatel aus Büffelhorn, Messerchen aus Ei-
sen, Schöpfkelle für Wachs, Klopfstein (macā loham); hinten rechts ein 
fertiges Wachsmodell mit der ersten dünnen Lehmschicht überzogen. 
Foto in einer Werkstatt in Patan 1982 (Archiv Axel Michaels).
Abb. 21: Die vormodellierte 
untere Statuenpartie mit den 
Füssen des Buddhas im Lotus-
sitz wird mit einem erwärm-
ten Messer in die vorgesehene 
Form (Abb. 28) geschnitten. 
Sockel, Rumpf, Kopf und Ext-
remitäten werden erst später 
angesetzt resp. bei grösseren 
Stücken sogar separat gegos-
sen (Archiv Axel Michaels).
Abb. 22: Die Einzelteile für eine zwölfarmige und mehrköpfige Statue 
des Cakrasamvara mit seiner Gefährtin sind in dunklem Wachs fertig 
modelliert und zum Teil bereits zusammengesetzt. Andere Elemente 
dieser besonders komplexen Figur sind noch in Arbeit (auf der stei-
nernen Arbeitsplatte im Vordergrund). Das Bild entstand 1973 in der 
Werkstatt von Pushpa Raja Shakya in Patan (Archiv Erberto Lo Bue).
Abb. 23: Ein anderes, noch komplexeres Wachsmodell, jenes eines 
24-armigen Kal Chakra, wird aus zahlreichen Einzelteilen, die zuvor 
separat modelliert worden sind, mit etwas flüssigem Wachs zusam-
mengesetzt. Aufnahme von 1977 in der Werkstatt des gehörlosen  
Boddhi Raj Shakya (links) und seines Sohns Rajes (rechts) in Patan  













31Schluss93: «Die Kunst des Bronzegiessens fordert jedoch ein grös-
seres Mass an technischem Können [als die Malerei], und aus die-
sem Grund erreichen [in Burma, Korea und Tibet] ihre Werke nur 
selten den gleichen visionären Gehalt, wie wir ihn bei Malereien 
der höchsten Kategorie antreffen. In diesem Fall hing die Erzeu-
gung von guten Stücken weitaus von der Fertigkeit des Bronze-
giessers ab und nicht von der Vision des Mystikers, der seinen Er-
fahrungen unmittelbar Form verleihen konnte. Grossenteils war 
man hier auf das technische Können des Bronzegiessers angewie-
sen, dessen Beruf vorherrschend von Nepalesen ausgeübt wurde. 
Bereits in den ältesten, über die Tätigkeit der Bronzegiesser vor-
liegenden Berichten werden nepalesische Künstler namentlich er-
wähnt. Durch sie ist die Kunst der Pāla-Dynastie Bengalens nach 
Tibet gelangt, und bis zum Untergang des Lamaismus in China ge-
hörten sie in Peking zu den besten Fachkräften auf diesem Spezial-
gebiet.» Ich vermute, dass das oben erwähnte Qualitätsgefälle zwi-
schen Nepal und Südostasien bezüglich der buddhistischen Me-
tallplastik darauf zurückzuführen ist, dass die künstlerische Aus-
strahlung der Newar nach Südostasien längst erloschen ist und 
seit der chinesischen Annexion Tibets auch dort nicht mehr wei-
terlebt. Umso interessanter ist es zu beobachten, dass Exil-Tibeter 
und buddhistische Gemeinden im Westen (S. 167) heute die häu-
figsten ausländischen Abnehmer der «temple quality»-Statuen 
aus Patan sind!
Vorbereitung der Wachsplatten
Das dunkelbraun-graue Wachsgemisch (zum Modellierwachs 
s. unten S. 302 f. mit Abb. 540) wird warm in ca. 3–5 mm dicke 
Platten gehämmert94. Wegen der schlechteren Giesseigenschaf-
ten von reinem Kupfer wurden für die grösseren hohl gegossenen 
Kupferstatuen früher etwas dickere Wachsmodelle hergestellt95.
Als «Hammer» kommen verschiedene Geräte in Frage 
(Abb. 17). Raju und Umesh zeigen mir einen hierfür verwendeten, 
prähistorisch anmutenden, handlichen Stein, dessen eine Seite 
sehr flach abgearbeitet ist (Abb. 18). Es ist ein macā loham96, der 
aus Quarzit hergestellt wurde und in dieser Ausführung seit Gene-
rationen in verschiedenen Betrieben Patans zum Einsatz kommt. 
Die Platten werden nach Bedarf mit einer Schere (Abb. 26, links) 
zurechtgeschitten, zum Beispiel in ovale Form für den Statuenso-
ckel.
Hilfsmittel des Modellierers
Ausgehend von diesem plattenförmigen Zwischenprodukt, wer-
den alle benötigten Wachsteile geformt. Der Vorteil dieses Zwi-
schenprodukts ist, dass die Platten dank ihrer grossen Oberflä-
che zur Verformung schnell erwärmt sind (Abb. 19). Als Wärme-
spender dienen zwei Einrichtungen: eine elektrisch beheizte Spi-
ralheizdrahtfläche von ca. 20 cm Durchmesser und ein ebenfalls 
im Raum stehender ‹Eimer› von ca. 40 cm Durchmesser, der zur 
Hälfte mit kleinstückigen glühenden Holzkohlen gefüllt ist. Die-
ses früher ausschliesslich verwendete, heute immer noch be-
liebte Gefäss wird milācā genannt und besteht aus einem Tontopf 
(Abb. 19; 20, links) oder einem kleinen Herd aus Schwarzlehm mit 
einem Rost (Abb. 80; 536)97.
In Rajus milācā liegen zwei Vierkanteisenstäbe mit Holzgrif-
fen, mit denen z. B. Messerklingen kurz für Schneidarbeiten am 
Wachs (wie in Abb. 21) erwärmt werden. «Wir bevorzugen das 
Holzkohlebecken, da es billiger als der elektrische Strom ist und 
eine gleichmässigere, breitere Wärme abstrahlt als die Elektro-
platte. Die ist dafür schnell und effizient.»
Der Aufbau einer Figur in Einzelteilen
Natürlich werden mehrere Partien einer Figur aus verschiede-
nen Wachsplatten separat geformt (Abb. 22), dann zum komplet-
ten Wachsmodell zusammengefügt (Abb. 23; 24; 37) und mit dem 
Formlehm umgeben (dazu S. 48 ff. mit Abb. 59–78). Für eine Bud-
dha-Statue einer bestimmten Grösse können dies sein98:
– Körpervorderteil mit Unterarmen
– Obere Beinpartie, allenfalls mit vajra (skr.; tib. dorje ; Donn-
erkeil)
– Rückseiten der beiden Arme
– Sockelvorderteil
– Sockelrückteil.
Je nach Grösse und Form der Figur können dies aber auch die fol-
genden Wachsteile sein:
– Kopf mit Hals (Abb. 29)
– Unterarme mit Händen
– Knöchel mit Füssen
– Sockel (Abb. 32)
– Vordere Rumpfplatte mit der einen Hälfte der Oberarme
– Hintere Rumpfplatte mit der anderen Hälfte der Oberarme99.
Bei einigen Statuen wird auch der Kopf in einem Vorder- und Hin-
terteil separat modelliert oder abgeformt (Abb. 495), und je nach 
Bein- und Armhaltung sowie Attributen müssen weitere Wach-
steile separat gefertigt werden (Abb. 49).
93 Griswold et al. 1976, 208.
94 Siehe auch de Labriffe 1973, Abb. II; Lo Bue 1981B, 72; Domingo-Bar-
ker / Barker 1984A, 109 Abb. S. 108 und 109.
95 Lo Bue 1981B, 72.
96 Höfer 1970, 191; de Labriffe 1973, 190; Michaels 1985 / 86, 91 f. Abb. 3.
97 Höfer 1970, 192 Abb. 2 («milācā . . .Standardmasse: 45×30×35 cm»); Lo 
Bue 1981B, 72 (Durchmesser 28 cm, Höhe 18 cm); Shrestha 1983, 33; 
Gajurel / Vaidya 1984, 3; Michaels 1985 / 86, 89 f. Abb. 2b (derselbe Prozess 
auf dem milāaykā–Ofen). – Holzkohlebehälter mit identischer Funktion 
in Thailand: Strahan 1997, 30 Abb. 15. – Diese praktische Erfindung 
findet sich auch bei indischen Bronzegiessern resp. Wachsmodelleuren: 
Levy et al. 2008, 54 f. Abb. 25–27.
98 De Labriffe 1973, 189.































Abb. 24: Ein Prozess, der Geschick, Kunstfertigkeit und Ausdauer  
erfordert: Sieben Stadien der Montage eines Wachsmodells des vierarmi-
gen Buddhas Lokeśvara aus vorgefertigten Teilmodellen: Rumpf und Kopf, 
Lotus-Sockel, Kopfzier, erstes Armpaar mit Unterarmen und Händen,  
zweites Armpaar, Krone (mit Seitenansicht), Attribute. Anschliessend wur-
den an diesem Wachsmodell noch einige Verbindungsstege angebracht, 
und das Ganze wurde mit feinen Schichten aus Formlehm (Abb. 60) einge-













33Das eigentliche Formen in Wachs
Das Formen eines Positivmodells für eine Buddha-Statue ist nicht 
nur ein langwieriger Prozess (Abb. 24)100. Das feine Modellieren 
mit allen anatomischen Details in den richtigen Proportionen gilt 
unter den Giessern in Patan als das Kernwissen, das Künstlerische 
schlechthin. Erst in der Gegenwart erhielten die Schöpfer der al-
lerschönsten Statuen auch eine individuelle Wertschätzung.
Bevor ein Wachsteil der künftigen Statue modelliert werden 
kann, muss entweder eine dünne Wachsscheibe für ein Körper-
teil zugeschnitten werden – dies ist vor allem bei dünnwandigen 
Wachsteilen für Hohlgüsse üblich. Oder ein massiver Wachspos-
ten wird in der notwendigen Grösse in die Hand genommen und 
über der Holzkohleglut im Modellierherd erwärmt (Abb. 25), um 
daraus einen Teil einer Statue im Vollguss vorzubereiten.
Die überschüssigen Wachsplattenteile werden mit einem er-
wärmten Messerchen weggeschnitten (Abb. 21). Die Modellierung 
erfolgt in erster Linie mit der Hand des Künstlers (Abb. 25), in Ver-
tiefungen, auf glatten Flächen und an detailreichen Dekors mit 
Hilfe eines Büffelhorn-Instruments (Abb. 26, rechts; 29)101. Hierzu 
wird der Hornspatel immer wieder mit etwas Speichel nass und 
gut gleitend gemacht (Abb. 55).
Manchmal wird auch Arbeitsteilung geübt: Der Lehrling oder 
Gehilfe formt die einfacheren Teile der Statue, zum Beispiel den 
Lotus-Sockel (Abb. 27; 32), während der Meister bei den «wichti-
geren» Partien selbst Hand anlegt: zum Beispiel bei den Ohren 
(Abb. 28) und vor allem beim Gesicht (Abb. 29).
Um die Einzelteile zusammenzufügen, hält der Modellierer 
stets ein kleines Näpfchen mit flüssigem Wachs mit einem Holz-
stäbchen bereit (Abb. 37)102. Damit kann er mit wenigen Wach-
stropfen die grösseren Teile zur ganzen Statue zusammenfügen 
und auch die stäbchenförmigen Verbindungskanäle (z. B. Abb. 64; 
256) und den «tripod», das obere Eingussteil der Gussform aus 
drei dicken Wachsstäben (Abb. 67; 77), «ankleben».
Nicht nur die Körperteile müssen einzeln geformt und dann 
zur ganzen Figur zusammengefügt werden, sondern viele wei-
tere Elemente: Die buddhistische Ikonographie ist reich an Sym-
bolen, Gewandelementen, Götterkronen und Attributen103. Je rei-
cher eine Statue an solchen Elementen ist, desto grösser ist auch 
die Modellier- und Montagearbeit. Oft werden diese ebenfalls ein-
zeln in Wachs angefertigt. Sie müssen dann mit etwas flüssigem 
Wachs auf die Modelle montiert werden, zum Beispiel die Kronen 
(Abb. 24) oder Gewandschleifen (Abb. 55).
Immer wiederkehrende Dekore werden nicht jedes Mal einzeln ge-
formt. Das wäre dann doch allzu aufwendig. Vor Jahrhunderten 
hat man einfache Techniken entwickelt, um solche Elemente in 
Serien herzustellen:
Da sind einerseits die Wachsfäden (dünne Stäbe) und die Perl-
schnüre (gerippte Stäbe). Man fertigt die Wachsfäden durch Rollen 
mit Hilfe des abgeflachten macā loham-Steins auf einer glatten Un-
terlage (Abb. 30). Sie werden ebenfalls mit etwas flüssigem Wachs 
dort auf die Modelle geklebt, wo feine Wülste entstehen sollen, 
wie zum Beispiel auf der Stirn einer Statue (Abb. 31) oder auf ei-
nem Lotus-Sockel (Abb. 32). Wünscht man diese Wachsfäden pro-
filiert, werden sie in eine «Anke» gedrückt (Abb. 33; 34). So erhält 
man – je nach Negativ – Perlschnüre unterschiedlicher Durchmes-
ser (Beispiele: Abb. 12,D.E; 548).
Andererseits gibt es die Vorfertigung einzelner Dekorelemente 
durch deren serienmässiges Abformen in Matrizen. Darauf wird 
unten im Zusammenhang mit der Wachs-Dublettenherstellung 
resp. Serienproduktion näher eingegangen (Abb. 46–50).
Die Gusstrichter der Wachsmodelleure in Patan werden in der 
Regel mit drei Kanälen angelegt («tripod»; Abb. 35, rechts oben; 77; 
144), die sich im eigentlichen Trichter vereinigen104. Der Trichter 
wird nicht in Wachs, sondern direkt mit dem äusseren, mit Reis-
spelzen gemagerten Formlehm gebildet (Abb. 73,4; 84, links und 
rechts aussen). Dies hat einerseits den Vorteil, dass das flüssige 
Metall sich im Trichter verteilt und andererseits – an üblicher-
weise drei Stellen – gleichzeitig in den Gussraum fliessen kann. 
Normalerweise wird beim Giessen ganzer Statuen upside-down in 
den Sockel gegossen (Abb. 35). Beim Trocknen der Wachsformen 
nach dem Auftrag der ersten Weisslehm-Kuhdung-Mischung las-
sen diese sich gut an diesen Dreiereingüssen aufhängen (Abb. 67).
Für Güsse in Kupfer wurde früher dem Umstand Rechnung 
getragen, dass flüssiges Kupfer viele Gase entwickelt und nur 
schlecht zu einer kompakten Masse erstarrt (Abb. 513). Man hat 
die Lehmformen für Kupferstatuen, wie sie früher in Nepal üblich 
waren, daher so eingerichtet, dass «to vent gases, the pour is direc-
ted first to the lowest point of the casting via a main pour channel; 
the metal, once it reaches the bottom of the mould, then moves up 
through the rest of the sculpture while the gases produced by the 
process escape through vents at the top»105.
Vollguss von kleinen Statuen
Kleine «voll gegossene» Statuetten werden nicht wie die grossen 
ganz hohl hergestellt106. Das heisst, sowohl das Wachsmodell als 
auch das spätere Metallobjekt sind massiv und nicht bis zum Kopf 
hinauf hohl. Bei ganz kleinen Stücken wird das Wachsmodell bis 
zum Sockel hinunter massiv modelliert; bei mittelgrossen Stü-
cken wird ein dünnwandiges hohles Wachsmodell geformt und 
100 Ausführlich beschrieben bei Höfer 1970, 192 ff.; Michaels 1985 / 86, 92 ff.
101 In Südindien werden Modellierspatel aus Sandelholz benutzt: Nambiar 
1964, 9.
102 De Labriffe 1973, Abb. IV; Michaels 1985 / 86, 94–97 Abb. 6–8. – Modellier-
te Wachseinzelteile einer Statue abgebildet bei Alsop 1989, 130 Abb. 84.
103 Bose 1926, 60. – Systematische Überblicke geben Beer 1999; Beer 2003; 
Shakya 2005.
104 Alsop / Charlton 1973, 38; Shrestha 1983, 33; Alsop 1989, 130 Abb. 85, 
unten.
105 I. Alsop, Metal Image – Casting in Nepal, nur auf: http://www.asianart.
com/exhibitions/antwerp/alsop.html (05.02.2017s; keine Printversion).































Abb. 25: Je besser die kunsthandwerk-
liche Qualität einer Statue, desto auf-
wendiger die Modellierarbeit im Wachs. 
Über der Glut (im milācā, links) in der 
Werkstatt von Jagat Man Shakya wird 
ein Stück Wachs erwärmt, damit es gut 
geformt und zu einem Teil einer Statue 
modelliert werden kann (Patan 1968 / 69; 
Archiv András Höfer).
Abb. 26: Einige Geräte der Wachsmodelleure: handgeschmiedete 
Schere, u. a. zum Zuschneiden von Wachsplatten, Pinzette aus Eisen 
(Abb. 83) und Modellierstab aus Büffelhorn (Abb. 29); aus Patan  
(Völkerkundemuseum Zürich; Mst. 1:2).
Abb. 27: Formen des Lotus-Sockels in Wachs (1982, Archiv Axel  
Michaels). Normalerweise werden Figur und Sockel gemeinsam ge-
gossen, weshalb anschliessend das Wachsmodell der Götterfigur mit 
etwas flüssigem Wachs auf den Sockel montiert wird. Nur bei grossen 
Statuen wird in Teilstücken modelliert und gegossen, die dann mit-
einander verschweisst werden müssen (Abb. 137; 140).
Abb. 28: Modellieren des  
linken Ohrs am Wachsmodell 
(1982, Archiv Axel Michaels).
Abb. 29: Die grösste Sorgfalt 
beim Modellieren eines Göt-
terbildnisses in Wachs kommt 
Kopf und Gesicht zuteil. In 
vielen alten Anleitungen wer-
den Form und Proportionen 
präzise definiert. Dieser Jahr-
hunderte alte Kanon wird der 
Tradition geschuldet, und die 
Besteller aus Tempeln und 
Klöstern achten sorgsam auf 
seine Befolgung. Arbeit mit 
dem Büffelhornspatel in einer 















Abb. 35: Die vordere (links) und hintere (Mitte) Rumpfplatte 
des Wachsmodells eines stehenden Buddhas (Höhe 25 cm) aus 
der Werkstatt von Jagat Man Shakya, Patan 1968 / 69. Rechts 
der daraus (nach dem Formbau und dem Ausschmelzen des 
Wachses) erzeugte Rohguss. Die Lehmteile der Form sind  
bereits abgeschlagen (Abb. 107), der dreiarmige Gusskanal  
(«tripod») und der kleine Gusstrichter (ganz oben) sind jedoch 
noch nicht abgesägt (Abb. 146). Die ganze Oberfläche muss 
noch geglättet, poliert und ziseliert werden (Archiv András 
Höfer).
Abb. 34: Der Wachsfaden (Herstellung: Abb. 30) wird entweder direkt auf 
das Wachsmodell aufgeklebt (Abb. 31; 32) oder wie hier mit Hilfe einer  
Matrize (Abb. 33) zu einem Perlfaden geformt, mit dem noch feinere Dekor-
bänder hergestellt werden konnten (Archiv Axel Michaels).
Abb. 30: Auf der steinernen Arbeitsflä-
che wird ein feiner Wachsfaden mit dem 
Glättstein (Abb. 18) oder einem Büffel-
hornstab (Bild) gerollt, bis er eine regel-
mässige Dimension erhalten hat. Er kann 
mit etwas flüssigem Wachs direkt auf das 
Gussmodell montiert werden (Abb. 32; 
337) oder in einem Gesenk aus Metall 
zu einer Perlschnur geformt werden 
(Abb. 34). Aufnahme aus dem Atelier  
«Nepal Dhalout Udhyog» von Amir Ratna 
und Pragati Ratna Shakya von 2015.
Abb. 31: Auflage eines Wachsfadens  
(vgl. Abb. 30) am Kopf des Wachsmodells 
(1982, Archiv Axel Michaels).
Abb. 32: Der in Wachs vorbereitete  
Lotus-Sockel wird zusätzlich mit einer 
feinen Zierleiste versehen, die mit Hilfe 
eines aufgelegten Wachsfadens aufmodel-
liert wird (Archiv Axel Michaels).
Abb. 33: «Perl-Matrize» aus har-
tem Messing (ca. 20 % Zn), ge-
kauft in einem Spezialgeschäft 
für Giessereibedarf in Patan 
2013. Die darin eingetieften pro-
filierten und gerippten Rillen 
erlauben es, Profil- und Perl-
schnurmuster aus Wachs zu for-
men (Abb. 34) oder gar Streifen 
aus weichem Metall einzuhäm-
































Abb. 39: Am Fuss eines bescheidenen Tempels in der Innenstadt von 
Kathmandu steht diese gut lebensgrosse Statue eines sitzenden  
Buddhas. Sie ist weder aus Stein gehauen noch in Bronze gegossen, 
sondern in recht guter Qualität in Zement gegossen worden. Die  
Gläubigen vom nebenan gelegenen lebhaften Markt (s. Abb. 8) haben 
der Statue ein Brusttuch aus Brokat, eine Opferschüssel aus Messing, 
Blumenkränze und allerlei kleinere Opfergaben anvertraut.
Abb. 36: Missgeschick: 
abgebrochener Finger 
mit dickem Tonkern (mit 
sichtbarer Reishäcksel-
magerung) und brauner 
Wachsschicht darüber. 
Fingerdicke ca. 15 cm – 




Abb. 37: Zum Zusammenset-
zen der einzelnen Modellteile 
aus Bienenwachs (z. B. Abb. 27 
oder 29) pinselt Anup Shakya 
an den Kanten etwas flüssiges 
Wachs als Klebstoff auf und 
fügt dann die Teile zusam-
men (1982). Wenn das Wachs 
erkaltet ist, können die Fugen 
ohne grossen Aufwand sauber 
geglättet werden (Archiv Axel 
Michaels).
Abb. 38: Detail einer Buddha-Statue im Rohguss (vgl. Abb. 78, rechts).  
1) Rotfärbung am Gesicht; 2) gelber Lehmrest in der Handfläche;  
3) Reste des Formlehms; 4) verschiedene Gusskanäle; 5) Nägel, die als  
Distanzhalter jeweils durch die äusseren Lehmschichten, das Wachs-
modell und die inneren Lehmschichten gestossen wurden, damit die 
Wanddicke genau so stark bleibt wie im Wachs vorgesehen; 6) selbst 
























37dann im Bereich von Kopf und Oberkörper mit weichem Wachs 
zugefüllt.
In den meisten Fällen sind jedoch auch diese Vollgüsse im Be-
reich von Sockel und Rumpf etwas ausgehöhlt, um Metall und Ge-
wicht zu sparen (Beispiele Abb. 241 und 547). Daher sind auch sie 
in der Regel unter dem Lotussockel mit einem ovalen, eingefalz-
ten Abschlussblech aus Kupfer versiegelt (siehe unten mit Abb. 167 
und 168). Dahinter können auch Weihegaben rituell versteckt sein 
(dazu S. 176 ff.).
Hohlguss von grösseren Statuen
In den alten indischen śilpaśāstras wird behauptet (siehe S. 143 f.), 
die Vollgussgötterbilder würden sich in Tempeln besser bewähren 
als Hohlgüsse, und im sri-lankischen ṡāriputra waren Hohlgüsse 
von Götterfiguren sogar strikt verboten. Deshalb wurde die Hohl-
gusstechnik in den alten Anleitungen auch weniger beschrieben 
als der Vollguss, obwohl die Technik mit einem grossen Gusskern 
aus Lehm (Abb. 36 und 40) schon damals in ganz Indien gut be-
kannt war107.
Dies war und ist in Nepal ganz anders: Einerseits wurden 
die eigenen Kupfervorkommen in Nepal früher gut genutzt. Dies 
führte dazu, dass etwa drei Viertel aller alten nepalesischen 
«Bronzen» voll gegossen sind, während in Gegenden mit wenig 
Kupfervorkommen wie etwa in Tibet oder Kaschmir Hohlgüsse 
domi nieren108. Die Entscheidung «Hohl- oder Vollguss?» war und 
ist natürlich immer auch von ökonomischen Überlegungen be-
stimmt, wobei früher lediglich die Metallkosten und nicht die 
Arbeit ausschlaggebend waren.
Die Wachsmodelle für Hohlgüsse werden in Nepal – wie wir 
gesehen haben – mit Hilfe von dünnen, aber stabilen Wachsplatten 
hergestellt (Abb. 19; 21). Die Teile werden zuerst einzeln in Wachs 
modelliert und dann – wie oben beschrieben – mit Hilfe von etwas 
flüssigem Wachs «zusammengeklebt» (Abb. 37). Dadurch entsteht 
ein Hohlkörper, der auch innen mit Lehm beschichtet, aber nicht 
ausgefüllt wird – genauso wie die Lehmschichten aussen (Abb. 75; 
vgl. S. 55).
In Indien109, im alten Tibet und in grossen Teilen Asiens war 
das Verfahren anders: Dort wurde zuerst ein tönerner Gusskern 
grob geformt (Abb. 40)110, und darüber kam die modellierte Wachs-
schicht zu liegen. Ein solcher «Hohlguss» ist nur bezüglich des 
Metalls hohl, aber darin steckt immer der Tonkern. Ihn hat man 
höchstens in der Sockel- und Torso-Zone herausgekratzt. Dieses 
Verfahren entspricht auch dem griechischen und römischen Sta-
tuenguss111.
Damit die innere Lehmform nach dem Ausfliessen des Wach-
ses in ihrer richtigen Position bleibt, stösst der Modelleur an stra-
tegischen Stellen (z. B. Armen) Distanzhalter so weit durch das 
Wachs, dass sie später innen und aussen weit in den Tonmän-
teln zu liegen kommen. Es werden hierfür dünne eiserne Nägel 
verwendet (Abb. 38,5)112, wie in vielen anderen Regionen und im 
«Hohlguss» mit Tonkern auch (Abb. 40)113. Die Nägel werden nach 
dem Guss und dem Entfernen der Lehmform nach Möglichkeit 
aus dem Messing herausgezogen oder abgeschnitten und plange-
schliffen. In beiden Fällen muss mit Messinglot korrigiert werden, 
da eine Feuervergoldung auf einem Eisenstift nicht gelingt. In ei-
nigen tibetischen Bronzestatuen sollen die Distanzhalterstifte so 
im Kontext von Hals- und Armbändern platziert worden sein, dass 
sie nach dem Versäubern des Gusses wie kleine Edelsteine in Er-
scheinung traten114.
Da hohle Statuen meist so dünnwandig wie möglich gegossen 
werden, kann zwar teures Metall und Gewicht gespart werden, 
das Kunstwerk ist aber sehr viel unstabiler als ein Vollguss. Des-
halb werden, wenn nötig, Arme und Beine mit Eisenstäben «ar-
miert» oder gar ganze Stützgerüste aus Eisenstangen im Innern 
integriert. Solche inneren Stützen geben sich im Röntgenbild gut 
zu erkennen und sind bisweilen sogar bei relativ kleinen Figu-
ren von nur etwa 30 cm Höhe zu beobachten. Die Armierungsme-
thode scheint vor allem in West-Tibet häufig angewendet worden 
zu sein115 und ist bei besonders grossen Statuen bis heute unab-
dingbar für die Stabilität (Abb. 137).
In der Tradition der Newar und anderer asiatischer Giesser hat 
man die Technik der Statuenherstellung ab einer gewissen Grösse 
gewechselt: Das «Kleine» wird voll gegossen (Beispiel Abb. 547), das 
etwas Grössere – bis knapp überlebensgross – bleibt hohl (Abb. 6) 
und das «ganz Grosse» stellt man en repoussé her (Abb. 375). Ist 
eine grossformatige Metallarbeit zu teuer, so greift man zu Lehm116 
und Stuck zum Modellieren grosser Buddhas und schreckt heute 
auch nicht vor der Verwendung von Zement zurück (Abb. 39). 
Diese «Baumaterialien» werden – je nach Region – mehr oder weni-
107 Reeves 1962, 31 und 32. – Für Sri Lanka galt dies nach Reedy / Harlacher 
2007, 64, nach gewissen Vorschriften noch strikter: «Although there 
are examples of hollow cast images dating from the early Anuradhapura 
period, by the ninth or tenth century solid-cast images were standard. 
Hollow-cast images of deities were strictly forbidden by a twelfth-cen-
tury Singhalese text, the ṡāriputra.» (zur selben Quelle siehe auch oben 
mit Anm. 86–88).
108 Reedy / Reedy 1993, 308; Reedy 1996, 167; Reedy 1989, 98.
109 Zum Beispiel de Labriffe 1973, 187 mit Anm. 6; Mukherjee 1978; Haas 
1987, 34.
110 Reedy / Reedy 1993, 306 f. und 316 beschreiben Hohlgüsse in Tibet mit 
Gusskern («a sandy clay core with an organic temper»); Reedy 1997, 
53–56 Abb. 3.3; 276.
111 Lo Bue 1981B, 72 und 74.
112 Reeves 1962, 32; von Schroeder in Uhlig 1979, 57; Lo Bue 1981B, 74; Hurst 
1996, 159; Reedy 1996, 165 Abb. 4 und 5; Bonapace / Sestini 2003, 104; 
Brauen 2013, 65.
113 Reedy 1987, 50 (Giesserei in Chamba, Himāl Pradesh, Norwestindien); 
Reedy / Reedy 1993, 308 (Tibet).
114 Reedy / Reedy 1993, 308; Reedy 1996, 165.
115 Reedy / Reedy 1993, Taf. 1 und 313 Tab. 1 (19 von 44 untersuchten Statuen 
weisen Eisen-Armierungen auf); Reedy 1996, 167 f. Abb. 7 (Röntgenbild) 
und 9; Reedy 1997, 58 Abb. 3.5; 63 Abb. 3.15.
116 Ein kleines Beispiel aus gebranntem und bemaltem Lehm zeigt  
Abbildung 8. – Zur Technik der Lehmstatuenherstellung in Bhutan und 






























38 ger häufig und bis zu den heutigen, die Landschaft dominierenden 
Riesen-Buddhas wie dem 32 m hohen Maitreya in Diskit (Ladakh) 
verwendet. Den Trend zum Buddha-Statuen-Gigantismus hat der 
Schweizer Schriftsteller Franz Hohler lakonisch kommentiert: 
«Je weiter die Zeit rückt, in welcher Buddha auf Erden wandelte, 
desto grösser und goldener werden seine Statuen.»117 Das Streben 
nach Grösserem erfasste schon im Alten China die Metallgiesser 
und führte sie zu Rekordgüssen, und auch heute werden in eini-
gen asiatischen Ländern immer grössere Statuen – oft Abbilder 
von lebenden Potentaten und Despoten – in Bronze gegossen. Ei-
nige Bilder aus Mandalay in Myanmar sollen einen technischen 
Seitenblick auf diese Dimensionen freigeben (Abb. 40; siehe auch 
Abb. 36 und unten mit Abb. 136 und 137)118.
Präzise Dekors
Viele Kerben, Vertiefungen, Linien und Muster, die später ziseliert 
werden sollen, legt der Meister schon im Wachs an (Abb. 41, oben), 
«denn er will selbst bestimmen, wo was hinkommt und wie z. B. 
die Augenbrauen verlaufen sollen» (Zitat Raju)119. All das wird ex-
trem fein im Wachsmodell angelegt und später aufwendig nach-
ziseliert (Abb. 41, unten). Mit dem Lehmformmaterial könne man 
solche Details nicht so scharf zeichnen wie nach dem Guss mit den 
sehr feinen Punzen, meinen Raju und Umesh Shakya (s. unten). Als 
Modellierwerkzeuge dienen ausschliesslich die bereits erwähnten 
Spatel und Stäbe verschiedenster Form (silāyaku; Abb. 20, Mitte; 
29), welche die Modelleure aus Büffelhorn selbst anfertigen und 
beim Gebrauch mit reichlich Speichel anfeuchten (Abb. 42; 55)120. 
Horn sei «das beste Material für Arbeiten mit Wachs».
Teilgüsse
Teilgüsse drängen sich bei grossen Statuen nachgerade auf 
(Abb. 137). Manche Teile einer kleineren Figur sind bisweilen 
so stark hinterschnitten, dass ihr Guss «nicht gut herauskäme, 
würde man alles in einem Stück giessen» (z. B. gefaltete Hände 
oder gekreuzte Beine des Buddhas). Deshalb werden die oben lie-
genden Gliedmassen bisweilen in einem Arm- oder Beinstumpf 
ausgelassen und separat modelliert. Zur Kontrolle der Passgenau-
igkeit legt der Bildhauer die Teile aneinander (Abb. 43) und kor-
rigiert im Wachs, bis alles gut anschliesst. Nach getrenntem Guss 
werden Hände, Füsse usw. mit Messinglot (Abb. 44) an der Statue 
angelötet resp. -geschweisst (Abb. 140 und 141).
Oft werden auch, besonders bei grösseren Statuen, Figur und 
Sockel separat gegossen. Auch bei kleineren Teilen wie Attributen 
oder Kopfaufsätzen wird dieser Weg gewählt121. Ganz einfache At-
tribute werden sogar im Sandguss statt im Wachsausschmelzver-
fahren hergestellt (siehe unten mit Abb. 308–320).
Ermittlung der Menge des Gussmetalls
Im Hinblick auf den späteren Guss der Metallschmelze in die For-
men ist es von Vorteil, die benötigte Menge Metall vorher zu ermit-
teln. Dies geschieht seit Jahrhunderten und in allen Weltgegen-
den, wo im Wachsausschmelzverfahren gearbeitet wird, mit einer 
einfachen Methode: Es genügt, die fertigen Wachsmodelle zu wie-
gen und mit einem bestimmten Faktor zu multiplizieren und ei-
nen bestimmten Anteil für Gusskanäle (Abb. 38,4), Gusstrichter 
und Reserve einzuberechnen. Bereits in nordindischen Quellen 
des Mittelalters sind Verhältniszahlen von 8:1 bis 10:1 für die Kup-
ferlegierungen genannt122. Ein 1 kg schweres Wachsmodell erfor-
dert demzufolge 8–10 kg Buntmetall zum Giessen (Abb. 45). Sogar 
für Silber (12:1) und Gold (16:1) sind die entsprechenden Gewichts-
verhältnisse zwischen Wachs und Metall in der mānasollāsa (12. 
Jh.) überliefert123. Mit denselben Gewichtsverhältnissen arbeiten 
auch die heutigen Giesser in Nepal und Indien124 und genauso ihre 
historischen Kollegen in Europa125.
Zeitaufwand
Wie oben bereits erwähnt, benötigt Raju allein für das Wachsmo-
dell einer grossen Statue für einen Tempel oder ein Kloster zwi-
schen vier Monaten und einem Jahr126! Es ist klar, dass der entspre-
chende Preis – trotz niedriger Löhne in Nepal – für einen Sammler 
oder Touristen unbezahlbar wäre. Kleinere Statuen von 20–25 cm 
Höhe erfordern auch weniger Zeit beim Modellieren des Wachs-
modells – vor allem, wenn ständig benötigte Einzelteile aus wie-
derverwendbaren Matrizen gewonnen werden (dazu unten S. 43).
So benötigte zum Beispiel Jagat Man Shakya um 1970 ganze 23 
Arbeitsstunden für einen 22 cm hohen stehenden Buddha Ṡākya-
muni. Davon fielen allein fünf Stunden auf den Kopf und der Rest 
auf alle übrigen Teile127. In dieselbe Grössenordnung fällt eine Be-
obachtung aus den 1980er-Jahren, laut der für die Modellierung 
des Wachsmodells einer kleineren Statue rasch einmal drei Tage 
117 Im Erzählband «Ein Feuer im Garten» (München 2015) 36.
118 Kortesky / Kortesky 1991, 33–47 Abb. 27–32 und 34–36; S. Fraser-Li und 
C. Bautze-Picron in Noack / de Castro 2014, 109 ff. Abb. 5 resp. 118 ff. bes. 
125 Abb. 99.
119 Die «richtige» Form gerade der Augen Buddhas wird schon in den altin-
dischen śilpaśāstras betont: Bose 1926, 21.
120 Höfer 1970, 192 Abb. 1; de Labriffe 1973, 190; Lo Bue 1981B,72; Gaju-
rel / Vaidya 1984, 3.
121 Alsop / Charlton 1973, 39.
122 Sivaramamurti 1963, 16; Lo Bue 1981B, 69 (mit mehreren Quellenanga-
ben).
123 Von Schroeder 1981, 38; Wolters 2010, 78 f. Tab. 2.
124 Mukherjee 1978, 243 (Bastar, 9:1); Duncan 1976, 50 (Patan, 8:1).
125 Wolters 2010, 70 f. (mappae clavicula, 9. Jh. n. Chr.).
126 Domingo-Barker / Barker 1984A, 108 f., belegen, dass dies nicht übertrie-
ben ist.














Abb. 40: Beim grossformatigen Hohlguss wird in vielen Ländern (aber nicht 
in Nepal) das Wachsmodell um einen grob vorbereiteten und getrockneten 
Lehmkern geformt. Dieser riesige Buddha-Kopf ist bereit zur Aufnahme 
einer relativ dünnen Wachsschicht (Abb. 36), die später durch das flüssige 
Metall ersetzt wird. Die vielen in den Lehmkern gesteckten Nägel sind Dis-
tanzhalter, die durch die Wachsschicht hindurch in den äusseren Lehm-
mantel der Form reichen werden. Sie sorgen dafür, dass der schwere Kern 
nach dem Ausschmelzen des Wachses nicht verrutscht. Werkstattbeispiel 
aus Mandalay (Myanmar).
Abb. 41: Dank sorgfältiger Ausführung der Wachsmodelle (oben) können 
auch Feinheiten wie hier des Hals- und Ohrschmucks präzise im Wachs mo-
delliert werden. Erhabene Partien müssen so vorgegeben werden, und bei 
Vertie fungen ist es viel leichter, sie im weichen Wachs und nicht erst im har-
ten Metall zu formen. Damit die Konturen aller Dekore besonders scharf und 
gut kon turiert erscheinen, werden sie nach dem Guss zusätzlich mit Punzen 
nach ziseliert (beim Ohrschmuck, unten im Bild). Bei billigen Exportstücken 































Abb. 42: Jagat Man Shakya am Wachs-
modell einer Tara. Nachdem die Konturen 
von Hand geformt sind, wird die Feinar-
beit mit dem Spatel fortgeführt (Abb. 29), 
bis eine perfekte Oberfläche entstan-
den ist. Der Spachtel ist aus Büffelhorn 
geschnitzt und poliert. Die Wachsober-
fläche wird anschliessend mit feinstem 
Tonschlicker (Abb. 60 und 66) überzogen 
(Patan 1968 / 69, Archiv András Höfer).
Abb. 43: Ram Shakya hält die beiden Arme vor Kopf und Rumpf eines Vajra-
pani-Gussmodells. Alle Teile bestehen aus Bienenwachs und sind aus Teil-
matrizen (thāsā) aus Hartwachs abgeformt. Die Teile müssen noch mit flüs-
sigem Wachs zusammengesetzt und mit einer mehrschichtigen Lehmform 
versehen werden, um die ganze Götterfigur in Metall giessen zu können.
Abb. 45: Das Gussmetall – hier klein zerstückelter Schrott – wird in einer 
grossen Waage abgewogen und in den Tiegel gegeben (Patan, 1982). Seit 
Jahrhunderten kennt der Künstler das Gewichtsverhältnis zwischen dem 
Wachs und «seinem» Metall. Für Kupferlegierungen beträgt das empirisch 
ermittelte Verhältnis 1:10 bis 1:8 (Archiv Axel Michaels).
Abb. 44: Teilgüsse von grossen Statuen aus Messing werden heute – in  
Nepal wie anderswo – nicht mehr durch Niete oder durch Weichlöten zu-
sammengefügt, sondern mit dem Schweissbrenner (Abb. 140; 141). Hierfür 
wird dieselbe Legierung wie die Gussstücke in lange dünne Schweissstäbe 
gegossen (Vordergrund) resp. gezogen (Drähte oben). Selbstverständlich 
können auf dieselbe Weise auch kleine Löcher und Fehlstellen im Guss  
geschlossen werden. Dank derselben Metallzusammensetzung zeigen die 
so verschlossenen Fugen und Löcher keine Farbunterschiede und werden 









41konzentrierter und intensiver Arbeit erforderlich sind128. Durch 
die traditionellen und modernen Verfahren der Abformung und 
Reproduktionstechnik (dazu S. 160 ff.) werden die Wachsmodelle 
der meisten Statuen heute sehr viel rationeller hergestellt, um die 
grosse Nachfrage der Souvenirgeschäfte und des Export zu be-
friedigen – natürlich auf Kosten der künstlerischen Qualität und 
Individualität der Götterbildnisse: So wie die Rationalisierungs-
skala nach oben offen ist, sinkt das Qualitätsniveau unter Zeit- 
und Wirtschaftsdruck heute deutlich (Beispiele Abb. 291, von 1 bis 
6 abnehmend).
Kopieren ab Vorlage
Soll von einer bestehenden Bronzeskulptur eine neue hergestellt 
werden, werden an der Originalvorlage – ähnlich wie beim Punk-
tieren durch die Steinbildhauer im Westen – mit Hilfe eines Mess-
zirkels diverse Strecken abgegriffen und auf das entstehende 
Wachsmodell übertragen. Durch Multiplikation der Messstre-
cken kann jede beliebige Grösse gewählt werden, denn die Propor-
tionen sind von alters her kanonisch definiert (S. 27 mit Abb. 14 
und 15). Die so übertragenen Kontrollstrecken sind besonders am 
Kopf sehr detailliert und werden nach unten bis zum Lotussockel 
spärlicher. «Für den Rest verlässt sich der Meister auf sein Augen-
mass.»129 Der Formenbau, der Guss und die Kaltarbeit erfolgen 
dann analog anderer Statuen.
«Sicherheitskopie» resp. Zweitmodell
Raju vertraut mir eine Technik an, die er eigentlich nicht an die 
grosse Glocke hängen möchte, weil sie heute von sehr vielen «Mas-
senproduzenten» für Serienware eingesetzt wird, was gar nicht 
seinem Berufsethos entspricht. Für Statuenpaare, die er iden-
tisch gestalten will, erstellt Raju mehrere Negativformen (thāsā) 
in so vielen Teilstücken wie notwendig. Hierfür wird ebenfalls ein 
Bienenwachsgemisch genommen, jedoch in einer härteren und 
widerstandsfähigeren Variante als das Modellierwachs!130 Die 
Wachsmischung respektive die Form muss kalt und hart sein, um 
später das weiche, etwas erwärmte Positivwachs hineindrücken 
zu können, ohne dass die Form sich zu verformen oder gar zu bre-
chen droht. Als Trennmittel wird Speichel genommen.
Es ist selbstverständlich, dass mit dieser traditionellen 
thāsā-Kopiermethode auch mehr als zwei identische Figuren in 
Wachs gebildet und anschliessend gegossen werden können, was 
besonders in jüngerer Zeit für die Serienherstellung genutzt wird 
(dazu ausführlicher im folgenden Kapitel).
Serien-Modellbau
Es kommen auch andere, rationellere Techniken der Formherstel-
lung zur Anwendung, einerseits weil die äusserst einfachen For-
men oder die kleinen Dimensionen simplere Modellierungs- und 
Abformtechniken erlauben, andererseits weil in jüngerer Zeit die 
gesteigerte Nachfrage und der Massenexport nach rationellen, re-
produzierenden Verfahren verlangen.
Von der Dublettenherstellung  
zur Massenproduktion
Schon Marie-Laure Labriffe beobachtete, dass zur Replikenher-
stellung «des plaques de cire dix fois plus épaisses sont appliquées 
sur le modèle original. L’artisan met de l’eau sur la partie du mo-
dèle original sur laquelle il travaille, et y applique par pression des 
doigts la cire légèrement chaude; puis il décolle les deux parties et 
obtient la matrice (thāsā, ‹clef›) qui sera utilisée pour faire les sta-
tues en cire»131.
Diese Abdrücke resp. Matrizen aus hartem Wachs (new. 
thāsā; Abb. 46)132 hatten – laut Raju – ursprünglich nicht primär 
den Zweck, mehrere Wachsausformungen aus diesem Negativ für 
Güsse in Serie herzustellen, sondern sie bilden im Falle eines Fehl-
gusses einen schnellen Weg zum Ersatzpositiv, ohne dass das ur-
sprüngliche Wachsmodell komplett neu modelliert werden muss. 
Hierfür benetzt der Künstler resp. sein Gehilfe, wie auch M.-L. 
de Labriffe beschrieb (oben), das Innere des wächsernen, harten 
(kalten!) Negativabdrucks und presst mit den Fingern leicht er-
wärmte, weiche Wachsblätter hinein. Diese Positivteile werden 
den zahlreichen Teilformen (Abb. 47; 49) entnommen und mit et-
was flüssigem Wachs zum kompletten Wachsmodell zusammen-
gefügt, sorgfältig versäubert, mit den diversen Lehmschichten 
128 Domingo-Barker / Barker 1984A, 108. – Für die Herstellung einer 10 cm 
hohen Bronzestatue in Indien wird eine Woche Arbeitszeit angegeben, 
für eine 25 cm hohe Figur ein Monat (Mukherjee 1978, 360 f. [Khalisha-
hi, Orissa]), für eine grosse Statue von 120 kg Gewicht benötigten drei 
Kunsthandwerker anderthalb Monate (Mukherjee 1978, 388 [Mylapore, 
Tamil Nadu]).
129 Ausführlich Höfer 1970, 191.
130 Brauen 2013, 62.
131 De Labriffe 1973, 190; übereinstimmend auch Lo Bue 1981B, 72 pl. 4; 
dazu kurz auch Duncan 1976, 48.
132 Alsop / Charlton 1973, 35 f. und 40. – Zu diesem Vervielfältigungsver-
fahren ausführlich Höfer 1970, 194 ff. Abb. 3 und 4; von Schroeder 1981, 































Abb. 47: In eine kleine dunkle 
thāsā-Form (Negativ) aus einer 
harten Wachsmischung wird 
helles frisches Bienenwachs 
mit den Fingern eingedrückt, 
bis die im Negativ vorgegebene 
Form exakt im Positiv (= Guss-
modell) abgeformt ist. Für ei-
nen optimalen Abdruck wird 
das Modellwachs erwärmt.  
Damit es leicht herausgenom-
men werden kann, wird die 
Form zuerst mit Speichel be-
netzt.
Abb. 46: Das Mittelteil der Krone einer Grünen Tara (wie Abb. 49) wird  
separat aus einem kleinen thāsā-Negativ (rechts) abgeformt (Mitte) und im 
Gesamtmodell eingebaut (links). Die Positivteile bestehen aus weichem,  
gut formbarem Bienenwachs, das thāsā-Negativ aus einer härteren Wachs-
mischung (Völkerkundemuseum Zürich; Kopfbreite 82 mm).
Abb. 49: Teilmodell aus Bienenwachs: Hälfte des linken Unterarms mit  
Handrücken einer Grünen Tara (wie Abb. 46), abgeformt aus einer 
thāsā-Matrize (Negativ, Mitte). Der Positivabdruck (unten) wird mit der se-
parat geformten anderen Unterarmhälfte und schliesslich mit der ganzen 
Figur mit Hilfe von Wachstropfen verbunden und entlang der Fugen sorg-









43ummantelt und schliesslich mit Kupfer oder Messing ausgegos-
sen.
Meera Mukherjee stellte ebenfalls fest, dass die Newar-Kunst-
handwerker «make use of master moulds for making their images, 
but they are by no means mere copyists. They have the devotion of 
priests, and are fully aware of the essence and structural details of 
the forms they create»133.
Es gibt alte Bronzen, die sich so ähneln, dass dieses Repro-
duktionsverfahren mit Hilfe von Wachsmatrizen und Wachsmo-
dell-Ausformungen vermutlich schon in historischen Zeiten ein-
gesetzt wurde. Diese bei Newar, Indern und Tibetern lange ver-




Gewährsperson Kaji Ratna Shakya 
(25.03.2015) arbeitet in einem 
Familienatelier in der Nachbarschaft 
von Oku Bahal im Zentrum der 
Metallkunsthandwerker. Seine 
Spezialität ist die Herstellung 
von Wachsmodellen mit Hilfe von 
thāsā–Hilfsnegativen aus Hartwachs. 
Weitere Auskunftspersonen sind 
Raju und Umesh Shakya (Abb. 13) 
(26.09.2013).
Heute werden die thāsā-Matrizen aus dickem Hartwachs als Mul-
tiplikationsformen für Serien formgleicher Gussstücke in gros-
sem Stil verwendet, ja sie sind der technische Standard gewor-
den bei allen, die in Serien arbeiten (zur Massenfabrikation unten 
mit Abb. 266–269). Wer sich keinen Silikonkautschuk leisten will 
(Abb. 273) oder ihn als nicht traditionell ablehnt, benutzt solche 
Hartwachsmatrizen in grossem Stil (Abb. 49).
Aus einer dickwandigen Matrix (Negativform) aus relativ har-
tem Wachs können rund 50–100 Wachs-Positivmodelle respektive 
Einzelteile ausgeformt werden. Bei sorgfältiger Behandlung der 
Negativform aus Hartwachs sind sogar bis zu 500 Positivabdrücke 
mit weichem Modellierwachs möglich.
Um das Wachs für die Abformmatrizen hart zu machen, wird 
es mit gut derselben Menge Butterbaumöl gemischt, das auch 
bei der Herstellung des Sommer-Modellierwachses verwendet 
wird135. Nach einer anderen Anwendung muss das Wachs mit 1 / 60 
Harz vermischt werden136 (zum Sommerwachs und den Harzen 
siehe S. 302 f.).
Es wird bei dieser Technik der Serienproduktion mit mehre-
ren Einzelteilen gearbeitet (Abb. 49; 50), die von einem Original ab-
geformt wurden und anschliessend mehrfach in weichem Wachs 
ausgeformt werden. Kaji Ratna Shakya sitzt in einer Ecke der gros-
sen Familienwerkstatt und hat die wichtigsten Utensilien in Reich-
weite: Steinplatte als Arbeitsunterlage, Wachsplattenvorrat, ein 
milācā-Öfchen mit Holzkohlen und warmem Wachstopf darauf so-
wie eine Wasserschüssel zum Abkühlen der Wachsteile (Abb. 51). 
Kaji ist bei meinem Besuch gerade dabei, den langen Schwanz von 
grossen Mäusen resp. Ratten zu formen, die zu einer Ganesha-Sta-
tue bestellt worden sind. Der Modelleur nimmt eine der vielen 
thāsā-Wachsmatrizen (Abb. 47). Aus ihr kann er mit einem war-
men, ganz weichen Wachsstreifen die eine Hälfte des gebogenen 
Schwanzes formen. Er benetzt mit Speichel das Negativ, damit da-
rin nichts kleben bleibt, und presst sanft das weiche warme Wach-
splättchen hinein. In der Wasserschüssel kühlt er rasch Form und 
Abdruck ab (Abb. 52) und kann die beiden Teile dann gut vonein-
ander trennen. Mit Hilfe eines zweiten thāsā formt Kaji die zweite 
Schwanzhälfte. Die beiden Wachsteile werden anschliessend mit 
einem warmen Messerchen an den Rändern so zurechtgeschnit-
ten, dass sie perfekt aufeinander passen und mit einigen Wachs-
tropfen «zusammengeklebt» werden können.
Der Kunsthandwerker Ram Shakya (Abb. 53) besorgt – vom Model-
lieren in Wachs bis zum Giessen – ganz traditionell viele Arbeits-
schritte selbst. Auch er arbeitet mit thāsā–Matrizen. Sein Model-
lier-Arbeitsplatz ist ähnlich eingerichtet (Abb. 54) wie jener von 
Kaji Ratna Shakya. Er zeigt mir das fast fertige Wachsmodell eines 
etwa 45 cm grossen Vajrapani (Abb. 43): Rumpf und Kopf sind be-
reits zusammengefügt, die Arme und Hände in sich komplett.
Jetzt müssen die Einzelteile nur noch zur ganzen Figur zu-
sammengesetzt (Abb. 55) und mit drei wächsernen Eingusskanä-
len und dem Gusstrichter (aus Formlehm) versehen werden, da-
mit das Ganze schliesslich – mit Lehm ummantelt und entwachst 
– als komplette Statue in Metall gegossen werden kann137.
Für die Haltbarkeit und Brauchbarkeit der Negativformen 
thāsā aus Hartwachs sind das Geschick des Handwerkers und die 
Art und Grösse der Figur massgebend. Wegen der vielen Hinter-
schneidungen und feinen Dekors werden die thāsā-Matrizen eher 
ab dem Originalmodell aus Wachs abgeformt (Abb. 50) als ab den 
an sich stabileren Metallgüssen.
Um einzelne wiederkehrende Verzierungen und Dekorelemente 
abzuformen, wurden früher offenbar auch Hilfsnegative aus Stein 
(lon thāsā) oder aus Wachs (Abb. 56) verwendet, in die die Muster 
im Negativ eingraviert resp. abgeformt waren. Als Steine, heisst es, 
seien hierfür hako lon (schwarzer Stein), salan lon (weicher Stein) 
und naga lon (blauer Stein) verwendet worden. Durch Eindrücken 
von Wachs in die Vertiefungen konnten so praktisch unbegrenzt 
133 Mukherjee 1978, 29.
134 Von Schroeder 1981, 44 Abb. 30 und 31; von Schroeder 2008, 28 Anm. 30 
(China).
135 Michaels 1985 / 86, 91.
136 Höfer 1970, 194.































Abb. 51: Kaji Ratna Shakya inmitten seiner Werkzeuge und Utensilien 
(v. l. n. r.): verschiedene Wachsteilmodelle aus thāsā-Formen, Topf mit  
Modellierbienenwachs auf einem milācā–Öfchen, Becken mit Holzkohle, 
Arbeitssitz mit flacher Steinplatte davor zum Kneten und Rollen des Model-
lierwachses, vorbereitete runde Wachsplatten zum Eindrücken in die Nega-
tivformen (thāsā), Emailbecken mit Wasser zum Abkühlen der Wachsteile, 
dahinter und davor grössere Gussmodellteile, ganz vorne runde Platten aus 
Roh-Bienenwachs, ganz rechts Maustorso aus Wachs (noch ohne Kopf).
Abb. 50: Soll eine Figur mehrfach produziert werden, formt man das 
Ur-Wachsmodell ab. Diese «Matrizen» (thāsā) bestehen ebenfalls aus 
Wachs, aber aus einer hart werdenden Mischung. Die Komplexität mit Hin-
terschneidungen usw. erfordert eine entsprechende Vielzahl von Einzel-
matrizen (Bild). Viele Einzelteile von solchen komplexeren Figuren müssen 
mit Hilfe dieser Förmchen mit weichem Wachs ausgeformt und dann zu-
sammenmontiert (Abb. 23), mit Lehm umhüllt, entwachst und mit Metall 
ausgegossen werden (1982, Archiv Axel Michaels).
Abb. 52: Wenn ein Teilmodell aus Wachs aus der Negativform (thāsā) her-
ausgenommen werden muss, soll es kalt sein und sich nicht mehr verfor-











Abb. 56: In solchen Matrizen 
(thāsā) aus einem harten Bie-
nenwachsgemisch werden 
etwa 4 cm hohe Lotusblät-
ter aus weichem Wachs ab-
geformt, analog der einzel-
nen Körperteile für Gussmo-
delle feinster Götterfiguren 
(Abb. 495). Die flachen Lo-
tusblätter aus Wachs werden 
dann, dutzendfach aneinander 
gereiht, als Friese auf grossen 
wächsernen Glockenkörpern 
montiert (analog Abb. 337). 
Abb. 53: Ram Shakya ist ebenfalls ein Gewährsman, wenn es um den 
Einsatz von thāsā-Hilfsnegativen, um die Zusammensetzung mehrtei-
liger Wachsmodellteile und um die Konstruktion eines Schmelzofens 
(Abb. 120) geht.
Abb. 54: Der Arbeitsplatz von Ram Shakya nimmt nur eine kleine Ecke des 
Raumes ein. Überall liegen halbfertige Wachsmodellteile; die Einrichtungs-
gegenstände entsprechen ganz dem Inventar anderer Modelliererwerkstät-
ten (siehe Abb. 51).
Abb. 55: Als letzte Teile am 
Wachsmodell werden die Attri-
bute, eine allfällige Krone und 
flatternde Gewandteile (Bild) 
separat in Wachs geformt und 
mit etwas Wachs an die Statue 
































Abb. 58: Solche «Stückformen» aus Gips erlauben es, mit geringem Auf-
wand Wachsmodelle für den Guss im Ausschmelzverfahren zu produzieren 
(Bild aus einer Grossbronzegiesserei in Mandalay, Myanmar). Das Verfah-
ren wird als «indirekter Guss» bezeichnet. In Nepal werden die Negative, 
wenn sie klein sind, thāsā genannt (vgl. Abb. 50; 57). Für eine lebensgrosse 
Buddha-Statue sind mehrere solcher Gipsteilformen nötig, wie hier für 
Hinterkopf und Schulter. Die dreieckigen «Passer» in den ebenen Fugen 
verhindern ein gegenseitiges Verrutschen der Formteile. In diese grosse 
Matrize werden warme, weiche Wachsplatten gedrückt und sauber ver-
strichen, dann abgekühlt, bis das Wachs steif ist, und schliesslich heraus-
genommen. Die aufeinander passenden Teile werden dann mit wenig flüs-
sigem Wachs in den Fugen zusammengesetzt und schliesslich aussen und 
innen (Abb. 75) mit den Formlehmschichten bestrichen. Da mit Hilfe sol-
cher Stückformen beliebig viele identische Wachsmodelle für eine grosse 
«Serienproduktion» hergestellt werden können, ist auch in Nepal diese 
Technik heute verbreiteter als früher.
Abb. 57: Eine typische Negativform aus Hartwachs für einen etwa 15 cm 
langen Skorpion. Daraus können fast beliebig viele Positivmodelle aus 
weich erwärmtem Wachs abgeformt werden. Der Skorpion ist im  
Buddhismus Symbol der Arglist und Böswilligkeit, der Seuchen und 










138 Mukherjee 1978, 452 mit Abb. S. 457 (5C7).
139 Friedmann 2000, 26 (Abb. S. 15).
140 Alsop / Charlton 1973, 33 f.
141 Höfer 1970, 194 f.; Michaels 1985 / 86, 97–99 Abb. 8–10.
142 Einfache Wachsmodelle ohne Hinterschneidungen, z. B. für kleine 
Statuen-Basen, werden in Indien direkt in zweischalige Gipsformen 
gegossen: Levy et al. 2008, 59 Abb. 31.
143 Das Verfahren wird von Mukherjee 1978, 272, für Perumlapalle / Indien 
beschrieben. Die Formen können dort aus gebranntem Ton oder aus 
Gips hergestellt sein; das Wachs wird entweder in ca. 2 mm dicken, 
weichen Platten in die Form gepresst (für grössere Hohlgüsse) resp. in 
die Matrizen gegossen (für kleinere Vollgüsse).
144 Brauen 2013, 67 (Zitat; Anmerkungen des Autors in []). – Zu Vollgüssen 
auch Fisher 1997, 122. – Nach Ratna Jyoti Shakya ist dieses Verfahren in 
Nepal heute nicht (mehr) bekannt.
viele Positive erzeugt und auf die Wachsmodelle der Figuren auf-
gesetzt werden. Solche Steinformen scheinen zum Teil «sehr alt» 
und lange in Gebrauch gewesen zu sein und zum Teil sogar aus 
Tibet nach Nepal gelangt138. Heute sind in Patan solche Steinmat-
rizen nur noch bei den Kannengiessern zu finden139.
Schon vor über vierzig Jahren begann sich eine Aufteilung der Mo-
dellierer und Giesser in Patan abzuzeichnen: Die einen blieben 
der religiös motivierten Kundschaft treu und schaffen bis heute 
individuelle Werke, die anderen bedienen den Souvenir- und Ex-
portmarkt und liefern «Einzelstücke», die zwar in «einmaligen» 
Lehmformen gegossen, aber ab denselben Urmodellen abgeformt 
sind (Abb. 57)140. Die beschriebene Technik mit Matrizen aus di-
ckem, harten Wachs ist – wie oben schon erwähnt – angesichts der 
grossen Nachfrage für Figuren nicht-religiöser Zwecke heute die 
Regel141 und wird sogar von modernen Abformmaterialien wie Si-
likon- (Abb. 273) und Heissvulkanisierungs-Kautschuk (Abb. 279) 
verdrängt.
Auch diese Art der Wachsmodellherstellung benötigt – trotz 
relativ rationellen Kopierens – für die Matrizen und jedes zusam-
mengesetzte und versäuberte Gussmodell je zwei oder mehr Stun-
den Arbeit!
Indirekter Guss mit Matrizen
Beim Guss von Statuen wird zwischen direktem Guss und indirek-
tem Guss unterschieden. Die bisher genannten Beispiele betreffen 
den direkten Guss. Darunter verstehen die Giessereitechniker das 
direkte Wachsausschmelzverfahren, mit einem von Hand in Bie-
nenwachs modellierten Positivmodell. Dieses wird dann mit meh-
reren Lehmschichten umhüllt, die so entstandene Gussform ent-
wachst und gebrannt und schliesslich mit dem flüssigen Metall 
gefüllt. Weil die Lehmform am Schluss zerschlagen wird, heisst 
das Verfahren auf Französisch auch «cire-perdue»-Technik (verlo-
renes Wachs). Wenn der Guss missrät, ist im direkten Verfahren 
die ganze Arbeit tatsächlich «verloren», denn nichts bleibt von der 
aufwendigen Vorbereitung übrig.
Anders das indirekte Gussverfahren, das auch sonst in Asien 
(Abb. 58) und selten in Nepal angewendet wird: Es geht von einem 
Hilfsnegativ aus, das beim Guss nicht zerstört wird. Zuerst wird 
die Figur als Positivmodell geformt. Das muss nicht unbedingt in 
Wachs erfolgen, sondern kann auch mit Lehm oder Gips gesche-
hen. Ab diesem Positiv werden dann partienweise Abgüsse ge-
macht. Das Urmodell bleibt also erhalten. Meist erfordern kom-
plizierte Hinterschneidungen mehrere solcher Teilabgüsse resp. 
«Stückformen». Diese Negativteile werden heute – nicht wie die 
thāsā-Matrizen der Newar aus Hartwachs (s. oben) – aus Gips ab 
dem Urmodel geformt142. Ich habe in einer Giesserei für Gross-
bronzen in Patan sogar Stückformen aus Fiberglas (Glasfaserge-
webe mit Polyester) gesehen.
In diese werden weiche Wachsplatten gedrückt oder sie wer-
den – bei kleinen Stücken – mit flüssigem Wachs ausgefüllt. Nach 
dem Erkalten müssen sie herausgenommen, zusammengesetzt 
und wie jedes andere Wachsmodell in Lehm gepackt und schliess-
lich mit Metall gegossen werden143. Das Verfahren mit solchen 
Teilmatrizen (Abb. 58) hat den Vorteil, dass aus ihnen immer wie-
der neue Wachspositive derselben Statue reproduziert werden 
können.
Guss in zweischaligen Lehmformen
Martin Brauen beschreibt ein einfaches Verfahren, das sich nur 
für Vollgüsse eignet, heute jedoch nicht mehr angewandt wird144: 
«lm Gegensatz zu den . . . Methoden des Cire-perdue wird bei die-
ser Herstellungsart keine Arbeitsform verwendet, sondern nur 
ein Original [Modell], das intakt bleibt. Dieses – beziehungsweise 
einzelne Teile davon – wird in Ton verpackt, der beim Trocknen 
in zwei Hälften geteilt wird, worauf der Giesser das Original ent-
fernt; nun liegt ein zweiteiliges Tonnegativ vor. Dieses wird gehär-
tet [getrocknet] und zusammengebunden und dann durch einen 
Einflussstutzen mit einer Metalllegierung aufgefüllt, so dass ein 
Metallduplikat des Originals [Modells] entsteht. Diese Methode 
eignet sich nur für einfache Formen [ohne Hinterschneidungen] 
und fand in Tibet wohl nur äusserst selten – wenn überhaupt – An-
wendung.» In Nepal konnte ich diese Technik nicht beobachten. 
Dieselbe Funktion – nämlich die Herstellung einfachster kleiner 
Einzelteile von Statuen – übernimmt heute das Sandgussverfah-





































Die Gewährspersonen für den 
Lehmformenbau: Ratna Devi Shakya 
(27.09.2013), Formenbauerin, ihr 
Mann Bekha Ratna Shakya sowie Raju 
und Umesh Shakya (Abb. 13) (26. und 
27.09.2013).
Die Wachskünstler bauen heute die Lehmgussformen meist nicht 
selbst um ihre Wachsmodelle (Abb. 61, oben links) herum, son-
dern beauftragen damit «specially hired clay workers»145. Ratna 
öffnet mir zur Beobachtung des Lehmformenbaus die Türen von 
«Chefin» Ratna Devi Shakya (Abb. 59), die mit ihrem Mann Bekha 
Ratna Shakya und zwei Gehilfen im Auftrag von Raju und Umesh 
deren Wachsmodelle als Vorbereitung für den Guss ummanteln. 
Die Formenbauer können auf eine Jahrhunderte alte Erfahrung 
zurückblicken, die in einigen altindischen Schriften sogar doku-
mentiert ist (dazu S. 142–144)146.
Ihre Arbeit ist langwierig und benötigt immer wieder Trock-
nungspausen. Sie muss aber auch besonders verantwortungsbe-
wusst ausgeführt werden, da unsaubere und vor allem fehlerhafte 
Abformungen147 mit grossem Aufwand im Metall korrigiert wer-
den müssten. Das duktile Wachs und der weiche Lehm sind eben 
einfacher zu bändigen als das gegossene harte Messing!
Bis in die heutige, von Rationalisierungsbestrebungen und 
Massenfabrikation geprägte Zeit werden in Nepal die im Folgen-
den beschriebenen, traditionellen Schritte des Formenbaus für 
alle Statuenqualitäten gleichermassen angewendet.
Lehme sind eine Wissenschaft für sich
Hohlgüsse werden in Nepal nicht mit vollem Tonkern, sondern 
mit einer inneren Wandung und jederzeit hohlem Inneren be-
werkstelligt. Im Innern der Statuen wird der Ton (Form) durch 
Aufschlämmen (Durchspülen) und Auftragen auf die Wachsin-
nenseite angebracht. Den Einsatz von Distanzhaltern zwischen 
Wachs- und Tonschichten haben wir schon oben kennen gelernt 
(S. 37). Der Ton wird dickflüssig-breiig gemacht und haftet sehr 
gut auf der Wachsoberfläche (Abb. 66), so dass kein Netzmittel zu-
gegeben werden muss.
Innen und aussen werden vier und mehr Tonschichten aufge-
tragen und immer wieder zwischengetrocknet (Abb. 12, B.C)148:
1. Die sogenannte «Schlichte», d. h. zwei erste, feinste Schich-
ten aus «Weisslehm» (white clay) und Kuhdung (zur Aufbe-
reitung s. unten mit Abb. 522). Dadurch werden Haftung auf 
dem Wachs und Feinzeichnung der Form optimal.
2. Gröbere und porösere Schichten, d. h. dritte bis vierte 
Schicht aus «Gelblehm» (yellow clay) und Reisspelzen (zur 
Aufbereitung s. unten mit Abb. 523). Bei grossen Gussstücken 
sind zur Gewährleistung der Stabilität noch mehr Schichten 
erforderlich.
Der Jahrhunderte alte «Trick» mit dem Gemisch aus Kuhdung und 
Weisslehm für die erste dünne Umhüllungsschicht des Wachsmo-
dells (Abb. 60) erfüllt zwei wesentliche Anforderungen an eine Guss- 
form gleichzeitig: Einerseits ist der von den Newar verwendete 
Weisslehm äusserst feinkörnig und hitzebeständig. Dies garan-
tiert ein sehr exaktes Abformen des Modells im Negativ (Abb. 61, 
oben rechts), das in seiner Feinkörnigkeit nahe an die moderne 
Einbettmasse auf Gipsbasis unserer Zahntechniker und Gold-
schmiede kommt. Manchmal sind später auf der Metalloberfläche 
sogar die Fingerabdrücke des Wachsmodellierers noch erkenn-
bar! Andererseits verleihen die organischen Substanzen des ge-
filterten Kuhdungs (Abb. 522) dem Lehmgemisch nach dem Vor-
heizen eine gewisse mikroskopisch-feine Porosität: Durch das 
Verkohlen der organischen Feinpartikel entstehen kleinste Hohl-
räume, durch welche die beim Giessen entstehenden Gase entwei-
chen können. Weil auch die äusseren Lehmschichten der Gussfor-
men mit organischen Teilchen gemagert sind (Reisspelzen), sind 
die Formen als Ganzes porös genug, dass keine «Steiger» (Entlüf-
tungskanäle nach oben) nötig sind. Lediglich dünne Verbindungs-
kanäle (dhwaya), die schon im Wachsmodell angelegt werden 
(Abb. 61; 64), erleichtern dem flüssigen Metall, sich nach dem Prin-
zip der kommunizierenden Röhren zwischen peripheren Punk-
ten in der Form zu verteilen149.
Uns ist bereits das minutiöse Modellieren der Wachsmodelle 
als sehr zeitaufwendige Arbeit vorgekommen! Dieser – zumindest 
zeitliche – Aufwand wird von den Anforderungen des Lehmfor-
menbaus noch übertroffen: «The process of applying the various 
layers of clay is the most time consuming step in the entire casting 
procedure, often taking as long as two months.»150
145 Lo Bue 1981B, 74.
146 Von Schroeder 1981, 36 f.
147 Alsop / Charlton 1973, 37.
148 Krishnan 1976, 30 f.; Lo Bue 1981B, 74 pl. 5 und 6; Michaels 1985 / 86, 
99–103 Abb. 11 und 12; Hurst 1996, 158; Bonapace / Sestini 2003, 104. – 
Zum Schichtenaufbau der Lehmformen in Kaschmir: Reedy 1989, 98.
149 Hurst 1996, 158 f.














Abb. 61: Kopfdetails von vier Buddhas mit Krone in verschiedenen Stadien 
der Herstellung: Oben links das fertige Wachsmodell. Die feinen Konturen 
(Abb. 41) und die Gusskanäle zwischen den Strahlen der Krone sind gut er-
kennbar. Oben rechts: In der ersten und zweiten Lehmschicht aus einem 
äusserst feinen Lehm-Kuhdung-Gemisch (Abb. 66) sind alle Konturen und 
Dekors präzise abgeformt. Unten links: Der unversäuberte Rohguss, so wie 
er sich präsentiert, sobald der Lehm der Form weggeschlagen ist (Abb. 107). 
Typisch ist die bunt schillernde «Gusshaut». Die letzten Lehmreste und 
die Gusskanäle müssen noch entfernt werden (Abb. 146). Unten rechts: Die 
Statue ist grob geschliffen und die Dekors sind ziseliert worden (Abb. 180). 
Noch fehlen die Politur sowie eine allfällige Teilvergoldung und Bemalung 
(Abb. 234).
Abb. 60: Das Wachsmodell eines 
vierarmigen Buddhas Lokeśvara 
(Abb. 24) hat bei der Gewand-
schleife links unten und beim At-
tribut in der linken Hand dünne 
Verbindungsstege zum optima-
len Metallfluss erhalten und 
steht hier mit dem ersten, ganz 
feinen Tonschlickerüberzug, der 
nach mehreren weiteren Auf-
































Abb. 67: Die Wachsmo-
delle, hier überzogen mit 
den beiden ersten dün-
nen Lehmschichten der 
Gussform, können dank 
der drei Gusskanäle, die 
sich im Gusstrichter ver-
einigen, bequem zum 
Trocknen aufgehängt 
werden. Wie ersicht-
lich, werden die meisten 
Statuen upside-down ge-
gossen, da sich über ihre 
Basis (Lotus-Sockel) die 
Gussspeise besser verteilt 
als via Kopf.
Abb. 62: Probe von getrock-
netem «white clay», der mit 
Kuhdung-Flüssigkeit ver-
mischt und für die inner-
sten, ganz feinen Schich-
ten der Gussform über dem 
Wachsmodell verwendet 
wird (Abb. 77). Original-
grösse.
Abb. 63: Probe von getrocknetem  
«yellow clay», bereits vermischt mit Reis-
spelzen (Abb. 68). Dieses grobe Gemisch, 
das nach dem Vorbrennen der Guss-
formen sehr porös ist, bildet mehrere 
äussere Schichten der Gussform (Abb. 72). 
Originalgrösse.
Abb. 64: Die vielgliedrige Sta-
tue erfordert mehrere Ver-
bindungsgusskanäle (unten), 
damit das flüssige Metall sich 
überall in der Form verteilt. 
Ein Verletzen des feinen Form-
lehms würde unweigerlich zu 
Gussfehlern führen, die nur 
mit Mehraufwand am harten 
Metall nachzubessern wären.
Abb. 65: Nach dem Auftragen 
einer ersten dünnen Lehm-
schicht auf das Wachsmodell 
wurde diese getrocknet. Nun 
erfolgt ein zweites Eintau-
chen in denselben Lehmbrei 
(Weisslehm mit Kuhdung). Da-
mit der Überzug auch wirklich 
überall perfekt das Wachs um-
gibt, wird der Lehmbrei mit 
einem Pinsel verdichtet.
Abb. 66: Die Chefin des 
kleinen Formbauteams 
von Raju und Umesh, 
Ratna Devi Shakya, be-
sorgt den ersten und hei-
kelsten Arbeitsschritt 
selbst: das Auftragen der 
ersten beiden Schichten 
von feinstem Weisslehm 
auf die Wachsmodelle. 
Hierfür werden die Figu-
ren in den Lehmschlicker 
getaucht und mit einem 
Pinsel gewissenhaft be-
strichen (Abb. 65). Wo nö-
tig, muss mit dem Finger 
nachgeholfen werden, da-
mit die Wachsoberfläche 
auch überall präzise und 














51Die Lehme werden auf dem Markt bezogen oder direkt bei den 
Tamang im Kathmandutal wagenladungsweise bestellt. Der Roh-
lehm wird von den Formenmachern nach speziellen, alt überlie-
ferten Rezepten aufbereitet und gemischt (Abb. 62 und 63; siehe 
dazu S. 293 ff. und Abb. 61, oben rechts). Die Auswahl der Lehme 
für die Gussformen muss – wie auch des Schwarzlehms für die frü-
heren Tiegel – seit Jahrhunderten optimiert worden sein. Für die 
Hitzebeständigkeit eines Lehms ist vor allem ein möglichst gerin-
ger Eisengehalt wichtig, denn Eisen wirkt als Flussmittel und setzt 
den Schmelzpunkt eines Lehms herab. Der in Rajus und Umeshs 
Betrieb verwendete Weisslehm enthält 5,9 % Eisenoxyd (Fe2O3) 
und der Gelblehm 3,0 %151. Das ist für einen refraktären Lehm (um 
0,1–2,0 % Fe2O3) schon fast zu viel Eisen, und ich vermute daher, 
dass der Schwarzlehm für die Tiegel (S. 295) wegen der besonde-
ren Hitzebeanspruchung noch weniger enthält.
Damit die erste Schicht aus «white clay» (dazu siehe S. 48 mit 
Abb. 61) ganz präzise das Wachs abformt, muss der Schlicker ganz 
fein sein. Es sind offensichtlich vor allem die allerfeinsten respek-
tive die chemisch löslichen Stoffe, die so in die Abformschlämme 
gelangen. Für die äusseren Schichten werden die Reisspelzen in 
den «yellow clay» ziemlich nass eingeknetet (Abb. 523).
Die ersten beiden, inneren Formschichten («white clay» mit Kuh-
dung) müssen ganz sorgfältig und ganz dünn, aber dicht auf das 
Wachsmodell aufgetragen werden. Hierfür wird das Modell in ein 
Becken mit der Weisslehmmischung getaucht und abgepinselt. 
Nach dem Aufhängen (Abb. 67) oder Aufstellen (Abb. 76) wird lang 
genug getrocknet (Abb. 77). Selbst ganz komplexe Formen mit vie-
len Hinterschneidungen können dank der «verlorenen Form» im 
Wachsausschmelzverfahren hergestellt werden. Ratna Devi zeigt 
mir dies am Beispiel einer stehenden Figur, deren erste feine Ton-
schichten am Trocknen sind. Durch Verbindungskanäle – zwi-
schen den Gliedern der Figur und den Falten ihrer Gewänder ein-
gesetzte Wachsstäbe (Abb. 77) – wird gewährleistet, dass das Me-
tall später überall in die komplexe Form fliessen kann. Mit mehr-
teiligen Formen wäre eine solche Figur nie herzustellen; da ist das 
Wachsausschmelzverfahren mit der verlorenen Lehmform un-
schlagbar (Abb. 64).
Anschliessend wird der Prozess, ebenfalls mit dem feinen 
Weisslehm-Kuhdung-Gemisch, wiederholt: Das Werkstück mit 
der trockenen ersten Lehmschicht wird erneut in den Lehmbrei 
eingetaucht und mit einem Pinsel gut getupft, bis auch alle Ver-
tiefungen und allfällige Trockenrisse in der ersten Lehmschicht 
mit einer zweiten dünnen Lehmschicht gefüllt sind (Abb. 65). Da-
raufhin kann die Figur herausgehoben, mit dem Finger korrigiert 
(Abb. 66) und zum erneuten Trocknen aufgehängt werden152. Die 
grösseren Gussstücke sind unten alle mit drei Gusskanälen, dem 
sogenannten tripod, aus Wachs versehen, was ein Aufhängen an 
dicken Schnüren erleichtert (Abb. 67). Andere angehende Statuen 
werden auf ein Trockengestell am Fenster gestellt, wo die Lüftung 
zum weiteren Trocknen gut reguliert werden kann (Abb. 76). Das 
Auftragen dieser beiden feinsten Lehmschichten auf die Wachs-
modelle benötigt besonders grosse Sorgfalt und liegt in der allei-
nigen Verantwortung der Chefin Ratna Devi.
Die äusseren Formschichten («yellow clay» mit Reisspelzen) wer-
den durch Aufmodellieren mit den Fingern (Abb. 70) resp. durch 
Auftragen mit einer Bürste mit Wildschweinborsten ange-
bracht153. Das Ganze wird ziemlich nass gemischt, vermutlich 
um die organische Magerung (Spelzen) geschmeidig zu machen 
(Abb. 68). Bei diesen Arbeiten wirkt nun das ganze Team mit: Die 
Formenbauerinnen, denen ich bei ihrer Arbeit zusehen kann 
(Abb. 69), schmieren die neue Schicht mit nassen Händen auf die 
trockene, zuvor aufgetragene Lehmschicht und geben dabei Acht, 
dass die darunter liegenden feineren Schichten nicht verletzt wer-
den (Abb. 70; 71)154.
Nach diesem Prozess des mehrfachen Schichtaufbaus mit orga-
nisch gemagertem Weisslehm und Gelblehm geben sich die meis-
ten Giesser zufrieden: Die Formen sind eigentlich fertig (Abb. 72; 
73).
Andere Berufsleute wollen auf Nummer sicher gehen und tra-
gen am Schluss eine spezielle «letzte Schicht» auf: Die Einen be-
zwecken damit einen eher mechanischen Schutz, die Anderen 
eine Art Versiegelung. Die sehr druckfeste Mischung für die äus-
serste Formumhüllung wurde früher bei besonders grossen For-
men über der äusseren Gelblehmschicht als abschliessender me-
chanischer Schutz aufgetragen und bestand aus einem Gemisch 
mit 1 Teil Gelblehm, 1 Teil Schwarzlehm (gathi-cā) und 1 Teil Reis-
spelzen155. Die andere mögliche Massnahme besteht, wie erwähnt, 
aus einer dünnen Versiegelungsschicht über der Lehmform. Die-
ser «Kleber» wird mit Wasser und Mehl gemischt, zu einem dick-
flüssigen Brei aufgekocht («mah-flour glue») und dann auf die 
Form aufgetragen156.
Heute werden statt solcher äusserer Stabilisierungsschichten 
Drahtgeflechte in besonders grosse Lehmformen eingebaut. Diese 
dienen der Verbesserung der Formstabilität und werden oft in 
die äussersten Gelblehmschichten der Gussform eingearbei-
tet (Abb. 346). Dies verringert die Gefahr eines Auseinanderbre-
chens der Form beim Guss157. Beim Abschlagen des Lehms nach 
151 Die Röntgenfluoreszenz (pXRF)-Analysen verdanke ich Markus Helfert 
(Abb. 546). Leider ist es heute in Nepal nicht mehr möglich, Material-
proben von den alten, handgeformten Schwarzlehmtiegeln zu finden 
(für die leider vergebliche Suche danke ich Ratna Jyoti Shakya und Raju 
Shakya).
152 Dazu auch de Labriffe 1973, 190 f.; Gajurel / Vaidya 1984, 5.
153 De Labriffe 1973, 191.
154 Dazu auch Höfer 1970, 196 Taf. 1,2.
155 Höfer 1970, 196.
156 Shrestha 1983, 31 und 33 f.
157 Drahtverstärkte Lehmgussformen in Indien: Nambiar 1964, 10; Muk-
herjee 1978, 242; 272; 316 mit Abb. S. 317; 361; 371; Levy et al. 2008, 65 































Abb. 68: Raju zeigt, wie’s gemacht wird: 
Nasser Gelblehm (mahāsụ-cā) wird im 
Verhältnis von 2–3 Teilen Lehm auf 1 Teil 
Reisspelzen geknetet, bis eine homogene 
Masse für den Formenbau (Abb. 70) ent-
standen ist. Mit der Einwirkung der Nässe 
werden die Spelzen noch geschmeidiger.
Abb. 71: Die Formmacherei ist eine sehr 
feuchte Angelegenheit. Sowohl der dünne 
Weisslehm (Abb. 66) als auch der porös 
mit Reishäcksel gemagerte Gelblehm 
(Bild) muss nass und möglichst porenfrei 
aufgetragen und verdichtet werden.
Abb. 69: Ein kleines Team aus drei Frauen und einem Burschen besorgt im 
Atelier von Raju und Umesh die Formenarbeit. Viele Gussformen sind voll-
ständig mit Lehm ummantelt, getrocknet und bereit für den Abtransport in 
die Giesserei des kleinen Unternehmens.
Abb. 70: Eine Mitarbeiterin von Ratna Devi Shakya bringt eine der äus-
seren Tonschichten aus einem sehr feuchten Gemisch von Gelblehm 
(mahāsụ-cā) und Reisspelzen (Abb. 68) auf die Gussform auf. Im Zent-
rum steckt das Wachsmodell, und darüber sind bereits zwei Schich-
ten mit dem feinen Weisslehmgemisch (mesiṃ-cā) und mindestens 
eine mit Gelblehm aufgetragen und immer wieder getrocknet worden. 
Durch die vielen Lehmschichten ist die ursprüngliche, in Wachs  














Abb. 72: Fertige Lehmformen. Sie werden einst kleine Buddha-Statuen er-
geben und stehen hier mit dem Kopf nach unten auf dem Werkstattboden. 
Sichtbar sind die Ovale der Lotus-Sockel und je vier Kanäle, die zu zwei 
Gusstrichtern pro Statue führen (ebenfalls aus Lehm geformt). Es wird also 
von unten in den Sockel gegossen. Der nächste Schritt ist das Ausschmelzen 
des Wachses in der Giesserei (Abb. 81).
Abb. 73: Eine fertige Gussform für zwei separat zu giessende Götterat-
tribute. Mit der äussersten Lehmhülle (1) – erkennbar am groben,  
eingearbeiteten Reishäcksel – ist ein weiter Gusstrichter geformt wor-
den (4), in den die Metallschmelze sicher eingegossen werden kann. 
An der Sohle sind an zwei Stellen die obersten Teile der eingebetteten 
Wachsmodelle zu erkennen (3), getrennt durch einen Steg (2). Vor dem 


































Abb. 78: Zwei mittelgrosse Buddha-Statuen von Raju und Umesh 
Shakya im Laufe ihres Herstellungsprozesses (2013). Links das fertig-
gestellte Wachsmodell mitsamt den ebenfalls in Wachs modellierten 
Gusskanälen an der Krone, an den Stummeln der Unterarme und un-
ten am Lotussockel. Die Unterarme mit Händen werden bei diesem 
Stück separat gegossen und dann angeschweisst. Rechts eine ähnliche 
Statue im Rohguss mit den charakteristischen rötlichen Gussflecken. 
Die schwarz verbrannten Reste des Formlehms sind unter den Bei-
nen (Detail Abb. 145) und beidseits des Halses noch nicht entfernt; die 
Gusskanäle unten am Sockel sind hier jedoch bereits abgesägt (Details 
siehe Abb. 61).
Abb. 74: Die Gussform für diesen Manjushri (Weisheits-Buddha; 
Abb. 12) mit dem Schwert ist etwas zerklüfteter als andere Statuen und 
wurde daher mit Draht in der äussersten Lehmschicht verstärkt  
(hier nach dem Wegschlagen der Lehmform).
Abb. 75: Die Hohlgüsse aus Nepal haben keinen massiven Tonkern. 
Selbst bei grossen Statuen wird das Wachsmodell frei geformt und hat 
innerhalb der relativ dünnen Gusswand einen Hohlraum. Hier wird 
ein Wachsmodell, das aussen bereits mehrere Lehmschichten erhal-
ten hat, auch innen mit der dritten Lehmlage versehen. Das Loch im 
Rücken dient der besseren Zugänglichkeit (Patan 1968 / 69, Archiv 
András Höfer).
Abb. 76: Verschiedene Buddha-Statuen auf einem Trocknungsregal am 
Fenster. Die dunklen, glänzenden Oberflächen zeigen, dass die zuletzt 
aufgetragene Lehmschicht noch nass ist. Das Stück im Vordergrund ist 
für einen Teilguss nur mit Lotus-Sockel und Beinen bestimmt; der zu-
gehörige obere Körperteil wird separat gegossen.
Abb. 77: Bei der ersten Lehm-
schicht über dem Wachs-
modell dieses stehenden Guru 
Rinpoche stellte sich ein Tro-
ckenriss am Hals ein. Dieser 
ist mit frischem nassen Lehm 














55dem Guss müssen diese Drähte natürlich ebenfalls entfernt wer-
den (Abb. 74).
Bei Hohlgüssen muss logischerweise auch der innere Hohlraum des 
Wachsmodells mit dem Formlehm überdeckt werden (Abb. 75). 
Raju nimmt hierfür zuerst den Weisslehm und darüber Gelb-
lehm, wie üblich gemagert mit Kuhdung resp. Reisspelzen. Die ei-
nen Autoren beobachteten vor wenigen Jahrzehnten reinen Gelb-
lehm (mahāsụ-cā) mit Reisspelzen für das Einbetten der inneren 
Wachsoberfläche158, andere betonten, dass «der innere Mantel aus 
denselben Schichten wie der äussere [bestünde], . . . jedoch etwas 
dünner [als aussen] aufgetragen» sei – dass also auch im Hohlraum 
Gelblehm mit Reisspelzen auf Weisslehm mit Kuhdung zu liegen 
kam159.
Mit dem Erwärmen der Formen vor dem Entwachsen (Abb. 82) 
und vor allem dem Vorbrennen und Erhitzen unmittelbar vor 
dem Guss (Abb. 124) wird die organische Magerung im Lehm aus-
gebrannt. Dies betrifft sowohl die feinsten Kuhdungpartikel im 
Weisslehm als auch die groben Reisspelzen im Gelblehm (Abb. 73). 
Manche Formenbauer mörsern die groben Reisspelzen etwas, da-
mit sie kleinteiliger werden160.
Wie erwähnt, wird der Lehm durch das Verbrennen sehr 
porös: Es bilden sich anstelle der verbrannten organischen Mage-
rung kleinste Hohlräume, welche die beim Giessen entstehenden 
Gase wunderbar aufnehmen161. Wie schon erwähnt, ist es bei die-
ser Technik nicht nötig, extra Luftkanäle («Steiger») im Wachsmo-
dell einzubauen.
Zwischen allen Lehmaufträgen müssen die Modelle und For-
men gut trocknen:
«Hightech» mit natürlichen Methoden
Das Zwischentrocknen der einzelnen Lehmschichten darf nicht 
zu schnell erfolgen, da sonst Trockenrisse in den Formen ent-
stünden. Es muss aber in gut durchlüfteten Räumen erfolgen, im 
Winter an der Sonne, im Sommer im Schatten und – laut Raju – «je 
nach Luftfeuchtigkeit während 1–2 Tagen» (Abb. 76). Marie-Laure 
de Labriffe nennt als Trocknungszeiten für jede Schicht sogar 
4–7 Tage, je nach Temperatur, Jahreszeit und Lagerraum162, und 
gegenüber Erberto Lo Bue nannten die Kunsthandwerker Trock-
nungszeiten für die dünnen Weisslehmschichten (mit Kuhdung) 
von jeweils ca. 24 Stunden in der Werkstatt (d. h. im Schatten) und 
für die dicken Gelbtonschichten (mit Reisspelzen) ein Trocknen 
«in the sun for a couple of days»163. Für alle Lehmschichten zusam-
men muss also mit mehreren Wochen gerechnet werden – nicht 
wegen der Arbeit des Lehmauftrags selbst, sondern wegen der lan-
gen Trockenphasen zwischendurch164.
Hauptsache ist, dass durch kontrolliertes, langsames Trock-
nen ohne allzu starke Sonneneinstrahlung verhindert werden 
muss, dass sich feine Trockenrisse in den Lehmformen bilden. 
Aus diesen würde flüssiges Metall austreten (Abb. 111), was nur 
noch mit raschem Aufbringen von nassem Lehm gestoppt werden 
könnte. Daher werden die Lehmschichten laufend kontrolliert 
und wo nötig mit nassen Lehmpatzen nachgebessert (Abb. 77, nas-
ser [dunkler] Fleck beim Hals der Statue).
Noch schlimmer würde sich ein Aufplatzen der nicht perfekt 
getrockneten Lehmform beim Giessen auswirken: Der Guss wäre 
fehlgeschlagen, das flüssige Metall würde auf den Werkstattbo-
den fliessen oder sogar die Leute verletzen, und die ganze aufwen-
dige Arbeit am Wachsmodell wäre vergeblich gewesen (zum «Aus-
schuss» siehe S. 70–72).
Die Giesser bringen diverse Gusskanäle zwischen exponierten 
Stellen der Statuen im Wachs an (Abb. 38,4; 64; 78, links; 256), 
die dann nach dem Guss von den Ziseleuren abgesägt oder weg-
gemeisselt werden müssen. Ein oder mehrere Eingusskanäle165 
werden ebenso im Wachs angelegt, nicht aber die ganz oben benö-
tigten Gusstrichter: Die werden erst im Lehm geformt (Abb. 73,4). 
Marie-Laure de Labriffe beschreibt diesen Vorgang folgendermas-
sen166: «Pour l’évacuation de la cire et la coule du métal en fusion un 
trépied en cire pleine est appliqué à la base de la statue. Pour ce tra-
vail, on gratte à la lime l’enduit à la base de la statue en trois points 
qu’on chauffe légèrement et sur lesquels on applique le trépied.»
158 Michaels 1985 / 86, 102.
159 Höfer 1970,196.
160 Müller-Böker 1996, 113.
161 Alphen / Alsop 2005, 104.
162 De Labriffe 1973, 190 f. – Zum Trocknen der Lehmformen auch Höfer 
1970, 196; Alsop / Charlton 1973, 37; Shrestha 1983, 34 f.
163 Lo Bue 1981B, 74.
164 Domingo-Barker / Barker 1984A, 109.
165 Alsop / Charlton 1973, 41 («. . . the image would cast more perfectly if seve-
ral conduits were used . . .»).































Abb. 79: Zum Entwachsen der Lehmformen wurde früher ein eigener 
kleiner Ofen verwendet (Abb. 88,A), in dem die fragilen Formen sanft 
auf knapp 100 ° C erhitzt wurden, bis das Wachs flüssig war und in  
einem Wasserbecken (links) aufgefangen werden konnte. Das Beispiel 
eines kwajhya resp. sī-lhvaygu-gaḥ ist 1982 aufgenommen worden  
(Archiv Axel Michaels).
Abb. 80: Kleiner mobiler Ofen mit Lochrost oben und Feuerungs-
öffnung vorne. Der Lehm ist stark mit Reisspelzen gemagert und ge-
brannt. Diese Universalwärmequelle wurde mit unten eingefüllter 
Holzkohle betrieben und konnte sowohl als milācā zum Erwärmen der 
Modelliergeräte (analog Abb. 20; 536) als auch als sī-lhvaygu-gaḥ zum 
Entwachsen kleiner Gussformen (analog Abb. 79) verwendet werden; 
aus Patan (Völkerkundemuseum Zürich; Mst. 1:4).
Abb. 81: Auf dem Entwachsungsofen resp. -herd (sī-lhvaygu-gaḥ; an-
deres Beispiel Abb. 79) liegen einige Lehmformen, in denen noch das 
Wachsmodell steckt. Sobald das Wachs flüssig geworden ist, werden 
sie upside-down entleert (Abb. 82). Werkstatt von Jagat Man Shakya, 
Patan 1968 / 69 (Archiv András Höfer).
Abb. 82: Nach dem Erwärmen der noch mit Wachs gefüllten Gussfor-
men im Entwachsungsofen (links; anderes Beispiel Abb. 81) werden 
diese kopfüber auf einen Rost gestellt, damit das Wachs aus den For-
men austropfen kann und sich im Becken darunter sammelt. Weil ein 
guter Teil des Wachses beim Schmelzen in den porösen Ton dringt und 
beim Giessen verdampft, rechnet man mit einem Verlust von etwa 50 % 
bei der dargestellten Wiedergewinnung (Archiv Axel Michaels).
Abb. 83: Die erwärmte Guss-
form wurde soeben vom Ent-
wachsungsherd (Abb. 81) ge-
nommen und das flüssig ge-
wordene Bienenwachs vom 
Modell nicht in einem Becken 
aufgefangen (Abb. 82), sondern 
anscheinend achtlos auf den 
Werkstattboden geleert. Da 
Wachs aber teuer ist, wird es 
auch hier dem Recycling für 
künftige Wachsmodelle zuge-
führt (im Bild der Tiegelma-
























57Die Vorbereitung der  





Gewährspersonen: Raju Shakya und 
Umesh Shakya (Abb. 13), 30.09.2013; 
E-Mail vom 13.10.2013.
Präzise Hohlkörper durch Entwachsung
Die Formen für «kleinere Statuen» werden bereits vor dem Gies-
sen in der Werkstatt der Wachsbildner entwachst167. «Dies kann 
für Kleinformate bis zu 18 Inches (46 cm) gemacht werden. Trotz-
dem müssen grosse Statuen im selben Ofen (sāya-gaḥ) entwachst 
werden, in welchem sie unmittelbar vor dem Guss vorgebrannt 
werden.» (s. unten, mit Holz gefeuerter Brennofen, Abb. 88,C)168.
Der separate traditionelle Entwachsungsofen (Abb. 79; 81; 
88,A) wird in Newari als sī-lhvaygu-gaḥ bezeichnet169. Die Kon-
struktion besteht aus Ziegeln und Lehm. Der Entwachsungsofen 
wird mit normalem Holz befeuert. Darüber ist ein Rost für die For-
men eingebaut, dessen Nutzungsfläche etwa 60×75 cm gross ist. 
Heute werden die getrockneten Lehmgussformen bisweilen auch 
im Gasofen entwachst170.
András Höfer hat die Konstruktion eines solchen traditio-
nellen Entwachsungsofens 1968 exakt beschrieben (Abb. 88,A)171: 
«Die Ziegelmauern sind innen und aussen mit einer Mischung von 
mahāsụ-cā-Ton [Gelblehm] und Reishülsen verputzt. [Für] die An-
fertigung des Gitters aus gathi-cā-Ton [Schwarzlehm] [wird] die 
angefeuchtete Lehmmasse . . . von Verunreinigungen befreit, dann 
mit den Händen durchgeknetet und auf einem Holzbrett mit den 
Handflächen zu einer etwa 3 cm hohen Platte geformt. Nachdem 
man in engen Abständen runde Löcher in die Platte gestochen hat, 
muss der Ton einige Tage trocknen. Danach ist die Platte so fest, 
dass sie – trotz der Perforation und auch in ungebranntem Zu-
stand – transportiert und in den Ofen eingesetzt werden kann. Der 
Brand erfolgt selbsttätig bei der Inbetriebnahme des Ofens. Laut 
Meister Jagat Man sind solche Gitter in allen Öfen langfristig ver-
wendbar; sie weisen im Lauf der Zeit hie und da Sprünge auf, bre-
chen aber auch bei hoher Belastung nicht.»
Die Giesser in Nepal haben diesen zum Entwachsen ihrer 
Gussformen entwickelten Ofen sī-lhvaygu-gaḥ rechteckig und re-
lativ niedrig konstruiert und mit einer flachen Lehmtenne (Gitter) 
sowie Feuerungs- und Belüftungslöchern versehen (Abb. 88,A)172. 
Es gab nach diesem Prinzip auch ganz kleine, mobile Varianten, 
die sich ebenso gut als milācā-Wärmespender für das Werkzeug 
des Wachsmodelleurs eigneten (Abb. 80).
Eingefeuert wird ganz sanft mit etwas Holz oder Holzkohle, 
manchmal auch über dem Rost direkt um die getrockneten Guss-
formen herum. Diese – noch mit dem darin eingebetteten Bie-
nenwachsmodell – werden auf das Gitter gestellt. Die so auf dem 
Entwachsungsofen erwärmten Formen (Abb. 81) werden, sobald 
das Wachs darin flüssig geworden ist, umgestülpt über einem 
Auffangbecken aufgestellt (Abb. 82), bis möglichst viel Wachs 
zur Wiederverwendung zurückgewonnen ist (vgl. Abb. 540). Je 
nach Werkstatt wird das Wachs auch auf dem Boden aufgefangen 
und nach dem Erstarren zur Wiederverwendung beiseitegelegt 
(Abb. 83). Raju Shakya meint, es sei mit einem «Verlust von etwa 
50 %» Wachs zu rechnen173.
Ist die Lehmform gebaut, und ist das Wachs daraus entfernt, war-
tet ein magischer Hohlraum in der Gussform auf das Ausfüllen mit 
flüssigem Metall (Abb. 84). Dieses Zwischenstadium im langwieri-
gen Arbeitsprozess unserer Metallhandwerker ist zwar «unsicht-
bar», regt aber zu einigen Gedanken an, die Alexander Duncan 
treffend umschrieben hat174: «All the days of painstaking sculp-
ture are gone, having leaked out of the mold‘s aperture as drops 
of melted wax, and it is only the empty shell of clay that holds the 
promise of the rebirth of the image in metal. It is this sense of emp-
tiness giving birth to form that gives metal casting its peculiar fas-
cination.»
167 Zu diesem Prozess ausführlich Lo Bue 1981B, 76 pl. 7. – Zur Entwachs-
ung der Lehmformen in Thailand: Strahan 1997, 34.
168 De Labriffe 1973, 188 Anm. 11 Abb. IX–XI, nennt die ursprünglichen 
drei Öfen der Giesser in Patan: zum Wachsausschmelzen (sī lhvegu-ga), 
Tiegelofen (bhamca-ga) zum Schmelzen des Metalls mit Holzkohle und 
Brennofen (tham yaygu-ga) für die Lehmgussformen. Beispiele dieser 
drei Ofentypen sind abgebildet bei Lo Bue 1981B, pl. 7–9.
169 Höfer 1970, 198; Mukherjee 1978, 448 mit Abb. S. 454 (5C3); Michaels 
1985 / 86, 173 Abb. 14. – Lo Bue 1981B, 76 und Gajurel / Vaidya 1984, 2, 
bezeichnen den Entwachsungsofen als kwajhya («hot window»).
170 Das Entwachsen der getrockneten Lehmformen erfolgt in Indien ohne 
spezielle Öfen und mit viel einfacherer Einrichtung: Levy et al. 2008, 
66–69 Abb. 38–40.
171 Höfer, unpubliziert (Anm. 180). – Ich danke András Höfer für seine 
Erlaubnis, seine Feldnotizen und Berichte verwenden zu dürfen.
172 Höfer 1970, 198. – Ähnliche viereckige Öfen mit Gitter für die Lehm-
formen gibt resp. gab es auch in Indien: Mukherjee 1978, 401 f. mit 
Abb. S. 404 (Swamimalai).
173 Shakya 1981, 34 (50 %); Gajurel / Vaidya 1984, 6 (erwähnen bloss 25 % 
Wachsverlust); Michaels 1985 / 86, 173 (50 %); Hurst 1996, 159 (ebenfalls 
25 %, bei näherem Nachfragen beim Giesser jedoch 50 %. Wegen der Ab-
sorption von Wachs durch die porösen Lehmoberflächen ist der Verlust 
bei kleinen Gussstücken [= wenig Wachs bei relativ grosser Oberfläche] 
vermutlich grösser als bei grossen Statuen).






























58 Hitzebeständige Formen durch  
Vorbrennen
Anschliessend werden die entwachsten Formen im speziellen 
Ofen gebrannt. Das kann – je nach Grösse – gut und gerne zweiein-
halb bis fünf Stunden dauern175, bis die Formen auf rund 1000° C 
erhitzt sind und dunkelrot glühen (Abb. 84). Beim Gusstag von 
Hera Bahadur Mahanjan, dem ich 2013 beiwohnen konnte, er-
folgte das Entwachsen der Formen am frühen Morgen, und gleich 
anschliessend und im selben Ofen wurden die Formen gebrannt 
und schliesslich zum Guss verwendet (Abb. 95). In anderen Fällen 
werden die entwachsten Formen «upside-down» auf ein Gitter ge-
stellt und ausgekühlt (Abb. 88,B), «wobei bis zum Brennen [und 
Giessen] einige Tage vergehen dürfen»176.
Der Brand erfolgt manchmal ausserhalb am Stadtrand. Die 
Formen sind jedoch sehr fragil, was deren Transport erschwert. 
Monatelange Wachsarbeit ist verloren, wenn die Form zerbricht 






Gewährspersonen für das Giessen: 
Hera Bahadur Mahanjan (30.09.2013, 
13.10.2013), Giessermeister bei Raju 
und Umesh Shakya (Abb. 13).
Es ist nicht selbstverständlich, dass ein Fremder – besonders wenn 
er die Kamera stets im Anschlag hält und dauernd Fragen stellen 
möchte – beim Giessen von Statuen als Gast willkommen ist. Der 
Guss als Prozess ist zu heikel, er erträgt keine Ablenkung, und das 
Risiko, viel Vorbereitungsarbeit an den Wachsmodellen und den 
Lehmformen zu verlieren, ist sehr gross! Dank Ratnas Fürsprache 
bei Raju, Umesh und Hera bin ich heute dabei177:
Ein gut eingespieltes Team
Hera Bahadur Mahanjan ist 35 Jahre alt und arbeitet mit sei-
nem gut eingespielten Team von einem halben Dutzend Gehilfen 
(Abb. 86). Er gehört als Spezialist zur Firma «R n U handicraft» von 
Raju und Umesh Shakya. Es ist üblich in Patan, dass die Wachmo-
dellierer und Künstler ihre Gussaufträge nicht extern an Dritte 
erteilen178 wie die meisten Künstler im Westen, die von der hand-
werklichen Ausführung oft nur wenig Ahnung haben.
Obwohl ich schon manche Giessereien in Europa und Afrika 
gesehen habe, erstaunt mich hier in Nepal die sehr einfache Werk-
statteinrichtung, die in grossem Kontrast zu den künstlerisch und 
handwerklich sehr hochstehenden Erzeugnissen steht. Die Ein-
richtung der Giesserei ist spartanisch. Sie ist eigentlich nur ein 
ganz kleiner Innenhof und ein mit Wellblech gedeckter Schuppen. 
Im Schuppen stehen die beiden Öfen (Abb. 91), und draussen auf 
dem Boden unter freiem Himmel werden die Formen nach dem 
Guss abgeschreckt und aufgeklopft. In einer ganz kleinen Geräte-
kammer liegen kiloweise Altmetallreste auf dem Boden (Abb. 514) 
175 Duncan 1976, 50.
176 Michaels 1985 / 86, 173; von Schroeder 1981, 38.
177 Die Gusstage in Nepal scheinen jederzeit möglich zu sein und müssen 
nicht an einen besonders günstigen Tag stattfinden wie in Indien (Guy 
2007, 60). Ich konnte in Patan mehrfach beobachten, dass der «grosse 
Tag» des Giessens wegen ausbleibender Metalllieferungen oder weil 
noch nicht alle Formen fertig geworden waren, um einige Tage verscho-
ben werden musste.
178 Alphen / Alsop 2005, 104.
Abb. 84: Blick von unten in eine bereits entwachste und vorgebrannte 
Lehmgussform. Das grosse Loch in der Mitte zeigt, dass es sich um ei-
nen Hohlguss handeln wird, dessen innere Oberfläche ebenfalls mit allen 
Lehmschichten versehen sein muss. Die beiden seitlichen kleinen Löcher 
sind die Gusstrichter für das flüssige Metall. Sie führen zuerst in den ovalen 













59und wenige Utensilien wie Büchsen, Gewichtsteine, Drähte, Tie-
gel etc. stehen auf einem Wandregal. Davor und in anderen Ecken 
stehen grosse Industrietiegel aus Graphitton (Abb. 93,A) und lange 
Eisenzangen zum Halten der kleineren Tiegel. Typisch ist auch ein 
alter, völlig zerbeulter Bronzeeimer. Er war einmal die schöne Ar-
beit eines Kupferschmieds (vgl. Abb. 355), hat aber sein Leben als 
Haushaltsgerät ausgehaucht. Als Behälter für den Lehmvorrat der 
Giessergesellen fristet er sein «Gnadenbrot» (Abb. 87). Es ist un-
erlässlich, stets guten feuchten Lehm in einer Giesserei bereit zu 
halten! Er dient vor allem für Sofortabdichtungen von Gussfor-
men mit Rissen und muss bei einem Formbruch ganz schnell zur 
Hand sein. Mit einem rasch aufgeklatschten Fladen nassem Lehm 
kann eine heisse, im Bersten begriffene Lehmform im letzten Mo-
ment gerettet werden.
Hera steht in der Hitze und trägt einen (isolierenden) Pullover über 
dem T-Shirt, und alle tragen bloss Flip-Flop-Sandalen (Abb. 101)! 
Schutzkleidung wie in westlichen Giessereien kennen die Leute in 
Patan offenbar nicht (Abb. 95)179, und es scheint mir, dass sie so ge-
schickt und erfahren sind, dass nur selten ein Malheur mit flie-
genden Gussspritzern oder geborstenen Formen geschieht: Ein 
Tiegel- oder Formbruch könnte zu schlimmsten hochgradigen 
Verbrennungen an den Füssen führen . . . Nur zum Anfassen und 
Rumtragen der vorgebrannten Lehmformen verwenden sie grobe 
Drillichhandschuhe (Abb. 98).
Bis vor wenigen Jahren kannte man in Patan drei verschiedene 
Ofentypen (und eine Kombinationsform [D]) für drei bestimmte 
Arbeitsgänge (Abb. 88,A–C)180:
A den Ofen zum Entwachsen der Tonformen (sī-lhvaygu-gaḥ; 
Abb. 79; 81),
B den Ofen zum Brennen und Erhitzen der Tiegel (bhõcā-gaḥ; 
Abb. 118; 119; 121; 122; 126, links)
C den Ofen zum Brennen der Tonformen (sāya-gaḥ; Abb. 124; 
125; 126, rechts; 127, rechts)
D eine Kombination der Öfen B und C (thāyāyagu-gaḥ; Abb. 127, 
links).
Typ A wird oben (mit Anm. 172) und die Typen B–D unten (mit 
Anm. 215–228) näher erläutert. In der Werkstatt von Hera steht 
zwar noch ein alter, grosser sāya-gaḥ-Ofen (Abb. 89; 90; 95), der 
heute zum Entwachsen und Brennen der leeren Tonformen mit 
alten Holzbrettern beheizt wird. Die Bretter resp. die Holzscheite 
müssen sehr trocken sein, damit die Flammen hochschlagen und 
auch die oberen Formen erreichen können181. Mit dieser Doppel-
funktion braucht er den separaten, traditionellen Entwachsungs-
ofen (sī-lhvaygu-gaḥ; Abb. 81) nicht und auch einen separaten Tie-
gelofen (bhvaṃcā-gaḥ; Abb. 119) braucht er nicht mehr, seit er das 
Metall im neuen grossen Schmelzofen mit Dieselöl zum Schmel-
zen bringt (Abb. 516).
Als Ratna und ich um 8 Uhr früh in der Gusswerkstatt eintreffen, 
brennen, glühen und fauchen sowohl der mit Holz182 beheizte Vor-
wärmofen für die Lehmgussformen (Abb. 90; 91,A) als auch der 
mit Dieselöl183 betriebene Schmelzofen (Abb. 91,B) bereits. Meis-
ter Raju und sein Bruder Umesh sind natürlich ebenfalls anwe-
send und werden den Gussvorgang überwachen und als erste die 
Formen aufschlagen, um das Resultat zu begutachten (unten mit 
Abb. 107). Schliesslich stecken viele Wochen Wachs- und Formar-
beit in den Buddha-Formen.
Schwerarbeit: das Giessen
Der Guss an einem Spätsommervormittag 2013 dauert rund drei 
Stunden. Der grosse Schmelzofen enthält rund 150 kg Barrenmes-
sing «besserer Qualität», auf das die Giesser mehrere Tage warten 
mussten, weil der Nachschub aus Indien184 nicht immer klappt. 
Ob damit wieder einmal die Importeure und Händler versuchten, 
den Metallpreis künstlich in die Höhe zu drücken, wie sie das 1966 
erstmals mit Erfolg taten185? Die Messingbarren «kosten heute viel 
Geld; sie sind in Grössen zwischen 1 kg bis 25 kg erhältlich» (nach 
Raju).
Es werden heute, bei meinem Besuch 2013, 24 Teile gegossen, 
alles sitzende Buddhas (= 24 Lehmformen): 6 kleine zu 2 kg und 18 
grosse zu 7 kg (Abb. 92). Der schätzungsweise 20 kg schwere, nach 
dem Giessen im Ofen übrig gebliebene Metallrest wird am Schluss 
aus dem Ofen geschöpft und in zwei alte Tiegelböden gegossen 
(Abb. 93,B). Diese Tiegelböden wurden als ‹Eingüsse› für flache 
runde Restbarren verwendet.
Die rund 150 kg Messing bestehen aus einer Legierung mit 
etwa 14 % Zink (vgl. Tabelle 8). Während rund 2½ Stunden ist die 
Schmelze flüssig gehalten worden, bis die letzte Buddha-Lehm-
form gefüllt war. Während dieser Zeit ist immer etwas Zink aus 
dem flüssigen Messing verdampft, wie ich es auch beim Einfül-
179 Duncan 1976, 50 («. . . he takes no precautions against accidents and 
casts in his bare feet»).
180 Höfer 1970, 198 (Skizzen in der englischen Fassung Höfer 1980, Abb. 1); 
Shakya 1981, 34 f.; Michaels 1985 / 86, 177 f. Abb. 14 und 16. – Ausführli-
che, unpublizierte Beschreibung (mit Vermassung und Nomenklatur) 
der Öfen in der Werkstatt des Jagat Man Shakya durch András Höfer: 
Goldschmiedearbeiten und Gelbguss in Nepal. Bilddokumentation zu 
den Sammlungen A. Höfer im Weltmuseum Wien, VO 148075–148102 
und VO 151719–151742 (Heidelberg 2015, unveröffentlicht, aufbewahrt im 
Weltmuseum in Wien).
181 Höfer 1970, 198.
182 Zum verwendeten Holz und der vor allem früher verwendeten Holzkoh-
le s. unten S. 301.
183 Zum Dieselöl als Brennstoff s. auch unten S. 302. – Hurst 1996, 159, 
beobachtete unterschiedliche Öfen, die mit »coke, wood kerosene, and 
waste oil» betrieben wurden.
184 De Labriffe 1973, 188; Michaels 1985 / 86, 87.































Abb. 88: Schematische Skizzen der in Patan verwendeten Öfen der Statuengiesser. – A) sī-lhvaygu-gaḥ zum Entwachsen 
der Tonformen; B) bhõcā-gaḥ zum Brennen und Erhitzen der Tiegel; C) sāya-gaḥ zum Brennen der Tonformen; D) thāyāya-
gu-gaḥ, eine Kombination von B und C; E) Platte zum Abdecken der Öffnungen (E) der Feuerkammern; 1) Beschickungsloch 
resp. Luftzufuhr; 2) Gitterrost aus Lehm; 3) Tiegel; 4) Gussformen; 5) Brennmaterial; 6) ‹Lehmrippe› zum Stützen der Guss-
formen; 7) Beschickungsloch für Brennstoff. Ohne Massstab (zur Anordnung in einer Werkstatt s. Abb. 11).
Abb. 86: Die Giessermannnschaft von Hera Bahadur Mahanjan interessiert 
sich für die Geschichte ihres Metiers: Ratna zeigt ihnen eine Fotodokumen-
tation 1800 Jahre alter römischer Zeugnisse des Bronzegiesserhandwerks 
aus Europa, die der Autor nach Nepal mitgebracht hat.
Abb. 87: In einem ausgedienten, einst schön von Hand getriebenen 
Kupferbecken (Abb. 355) wird – wie in jeder Gusswerkstatt der Welt – 
immer eine gute Portion feuchter Lehm bereit gehalten. Es passiert 
immer wieder, dass zum Beispiel eine Gussform einen Riss bekommt 
und im letzten Moment vor dem Guss rasch mit etwas frischem Lehm 
«zugepflastert» werden muss.
Abb. 89: Die der Werkstatt zugewandte Seitenwand des Formenofens 
sāya-gaḥ (Abb. 91,A). Die Inschrift ist etwa 20–30 Jahre alt und ist eine 




















Abb. 90: Blick in den alten Formenofen sāya-gaḥ in Heras Giesserschup-
pen auf dem Höhepunkt des Formenbrands. Beheizt wird mit Brettern 
(Abb. 537), weil ein Holzfeuer mit seinen hoch züngelnden Flammen die 
Hitze überall im Ofen zwischen den vielen Gussformen besser verteilt als 
eine Holzkohleglut. – A) Seitenwand (Abb. 89); B) Holzbrett, das vorüber-
gehend als Verschluss dient; C) oben zum Vorwärmen aufgestellter kleiner 
«Transporttiegel» (Abb. 97); D) stehende Gussform mit dem Eingusstrich-
ter nach unten, damit keine Fremdpartikel eindringen können; E) liegende 
Gussform; F) Abdeckblech zum Zusammenhalten der Hitze.
Abb. 91: Im Hinterhof, wo Meister Hera mit seinen Gesellen giesst, ist 
ein Bereich unter freiem Himmel (Abb. 107) und der Teil mit den Öfen 
durch ein einfaches Dach gedeckt: A) Formenofen sāya-gaḥ (Abb. 90; 
94); B) moderner, ölbetriebener Schmelzofen (Abb. 516; 538); C) freier 


































Abb. 92: Die heiss vorgebrannten Gussformen – hier eine Zehnerserie  
von insgesamt 22 Stück an diesem Tag – sind kippsicher an alte Tiegel ange-
lehnt und werden sofort mit flüssigem Metall gefüllt (Abb. 98; 100; 101).
Abb. 93: Am Ende einer grösseren Giessaktion: Einige der nur noch als For-
menstützen verwendeten grossen Tiegel (A) stehen unbenutzt auf dem 
Werkstattboden, Tiegelscherben liegen herum, und den noch glühenden 
kleinen Transporttiegel (C) haben die Arbeiter zum Auskühlen ebenfalls 
hingelegt. Das überschüssige Messing im grossen Schmelzofen (Abb. 516) 
hat man mit C herausgeschöpft und in alte Tiegelböden (B) eingefüllt. Nach 








Abb. 96: Grosse gebrauchte Industrietiegel werden nicht mehr benötigt, 
seit man in Heras Werkstatt einen mit Öl betriebenen grossen Schmelz ofen 
(Abb. 538) installiert hat. Man kann die Teile aber als Stützwand zusam-
menstellen, an die die heissen Gussformen gelehnt werden (Abb. 92).
Abb. 94: Ohne Schutzkleidung 
und lediglich mit einem Paar 
dicken Handschuhen wird 
eine glühende Lehmform nach 
der anderen aus dem Formen-
ofen sāya-gaḥ (Abb. 89) her-
ausgenommen (Abb. 95) und 
zum Giessen bereitgestellt 
(Abb. 98).
Abb. 95: Rasch muss es gehen, wenn das Metall im grossen Schmelz-
ofen die richtige Temperatur erreicht hat (Abb. 538) und wenn die  
Tonformen leicht glühend aus dem Formenofen (im Hintergrund)  
herausgenommen werden müssen, um wenige Meter daneben gefüllt 












63len der Formen am gelben Rauch (Abb. 100) und an der weissen 
Kruste in den Formtrichtern (Abb. 99) beobachten konnte.
Nach eigenen Experimenten zu diesem sogenannten Zinkab-
brand muss der Zinkverlust bis zum Ausgiessen des Ofenrestes 
(Abb. 93,B) etwa 12–20 % betragen haben186. Die Newar-Giesser glei-
chen nach Ratna Jyoti Shakya beim nächsten Wiedereinschmel-
zen diesen Zinkverlust wieder aus, indem sie die erforderliche 
Menge Zinkzuschlag approximativ berechnen und kurz vor dem 
nächsten Giessen der Schmelze zugeben. Ein zu hoher Zinkanteil 
im Messing sei jedoch schlecht für eine allfällige Feuervergoldung.
Interessant ist die Preisentwicklung der Rohmetalle: Nur an-
derthalb Jahre nach diesen Beobachtungen war das Barrenmes-
sing dermassen teurer geworden, dass im Jahr 2015 alle Giesser in 
Patan – wie schon in früheren Jahren – auf das Wiedereinschmel-
zen von Altmetall zurückkamen. Die Tamarkar haben neben ih-
rem Kerngeschäft des Kupferschmiedens den wiedererwachten 
Altmetallmarkt rasch erkannt (s. unten 285 f. Abb. 517 und 290 f. 
mit Abb. 521).
Die 24 vorgängig entwachsten (analog Abb. 82) Lehmformen sind 
mittlerweile im mit langen Holzbalken und -brettern beheizten 
Ofen (sāya-gaḥ) genügend gebrannt. Die Formen können jetzt mit 
dicken Drillichhandschuhen herumgetragen werden und sind – 
wie ich trotz abgedunkelter Werkstatt erkennen kann – nicht ganz 
bis zur Dunkelrotglut erhitzt (Abb. 90,D). Andere Praktiker in Pa-
tan meinen jedoch, die Lehmformen müssten «möglichst so heiss 
wie das geschmolzene Metall» (850–1050° C) vorgewärmt wer-
den187, und wieder andere weisen für den Kupferguss (>1083° C) 
auf noch höhere Vorglühtemperaturen für die Formen hin188.
Parallel dazu189 wurden im zwei Meter daneben stehenden 
Schmelzofen die letzten Barren und einige beim letzten Mal an-
gefallene Gussreste (z. B. abgesägte Gusskanäle: Abb. 516) einge-
schmolzen. Es kann losgehen!
Jetzt muss alles recht schnell und zügig gegen, damit die 
Schmelzhitze in Öfen, Tiegeln und Lehmformen nicht zu rasch ab-
kühlt: Die vorgebrannten Formen werden von mehreren Männern 
aus dem Holzherd herausgenommen (Abb. 94), mit einer Zange 
oder mit dicken Handschuhen gefasst und zum Giessplatz getra-
gen (Abb. 95). Dort werden sie zum Füllen mit Messing mit den 
je zwei Eingusstrichtern nach oben bereitgestellt – also mit dem 
Buddha-Kopf nach unten (Abb. 92; 98)190. Man lehnt die Lehm-
formen an alte ausgediente Industriegraphittiegel an, die zuvor 
auf dem Boden in einem rechten Winkel aufgereiht worden sind 
(Abb. 96)191. Früher hat man bisweilen die vorgeheizten Lehmfor-
men, aus Angst sie könnten bersten, mit Sand oder Erde oder mit 
Ziegelsteinen (Abb. 123) eingepackt192 und erst dann das flüssige 
Metall hinein gegossen.
Wenn die letzte heisse Form dem Ofen entnommen ist, wird 
er für heute nicht mehr gebraucht. Da Brennholz in den grösseren 
Städten des Kathmandutals nicht billig ist, spart man die noch ver-
wendbaren Teile für das nächste Mal auf: Die Arbeiter Heras reis-
sen die noch brennenden Bretter aus dem Ofen und löschen sie in 
derselben Wassertonne, in der auch die Gussformen abgeschreckt 
werden (Abb. 537). Bis zum nächsten Giesstag ist das Holz wieder 
trocken.
120 Kilo Messing werden vor meinen Augen portionenweise dem 
Schmelzofen entnommen (Abb. 538) und in die Formen gegossen 
(Abb. 97; 100). Das ist viel für einen Schmelzprozess und wäre frü-
her mit den traditionellen Öfen (Abb. 119) kaum auf einmal ver-
arbeitet worden. Die älteren Meister pflegten jeweils 12 dhārni 
gleichzeitig zu schmelzen und giessen193. Dies sind etwa 60 eng-
lische Pfund resp. 27 Kilogramm Messing. Mit der einkalkulierten 
Reserve und den wenigen miteingeschmolzenen alten Gussresten 
(Abb. 516), die am Schluss im Schmelzofen verblieben, macht die 
heutige Menge rund das Vierfache der alten «Normalcharge» aus, 
also 48 dhārni (110 kg).
Das Giessen geschieht mit einer sehr langen Zange mit abge-
winkeltem Maul (Abb. 98), mit dem man einen kleinen, rund 18 cm 
hohen Tiegel am Rand fasst und so aus der Schmelze im Ölofen 
schöpft (Abb. 538).
Es braucht viel Geschick, Erfahrung und vor allem Behändig-
keit, um mit den relativ kleinen «Schöpftiegeln» grosse Gussfor-
men schnell genug mit Metall zu füllen, dass die Schmelze einer-
seits nicht zu heiss vergossen wird und andererseits nicht zu früh 
in der halbleeren Form erstarrt (Abb. 113). Gerade hier können un-
erfahrenen Neulingen die tragischsten Fehler unterlaufen, weil 
sie die Zeichen falsch deuten und den optimalen Zeitpunkt mit 
der richtigen Temperatur in Metallschmelze und Tonform ver-
passen194! Mit dem kleinen «Transporttiegel» von Hera ist schnel-
les Arbeiten besonders wichtig (Abb. 98), damit die Einzelchar-
gen in einer Form sich in noch flüssigem Zustand harmonisch ver-
binden. Dies setzt auch voraus, dass das Metall auf eine genügend 
hohe Schmelztemperatur gebracht und die Lehmformen gut vor-
geheizt wurden.
Ist die Schmelze in der Tonform, kann sie beim Abkühlen und 
Erstarren im Gusstrichter noch etwas zusammensacken, wenn sie 
die Form darunter vollständig ausgefüllt hat (Abb. 99).
186 Furger 2017, Experimente 6 und 9.
187 De Labriffe 1973, 192 (Zitat); Shrestha 1983, 35; Michaels 1985 / 86, 177 ff. 
Abb. 16,d.e.
188 Lo Bue 1981B, 76.
189 Auf die Notwendigkeit beider Öfen weisen auch Alsop / Charlton 1973, 
38, hin.
190 In Kaschmir wurden – angeblich um keinerlei Gussfehler im unteren 
Statuenbereich zu riskieren – einige der grösseren Figuren nicht ver-
tikal, sondern schräg gegossen, mit dem Kopf nur leicht tiefer als die 
Füsse und dem Einguss im Rücken der Statue (Reedy 1989, 98).
191 Höfer 1970, 198, erwähnt die Werkstattmauer und Michaels 1985 / 86, 
180, erwähnt Backsteinstützen, an welche die heissen Formen gelehnt 
werden (hier Abb. 123).
192 Krishnan 1976, 32 (Sand); Domingo-Barker / Barker 1984A, 109 Abb. S. 110 
oben links (Erde).
193 Höfer 1970, 197.































Abb. 97: Der eigentliche Guss: Mit einer langen, aber schmalen Tie-
gelzange wird ein kleiner Tiegel gehalten, der unmittelbar vorher am 
Schmelzofen mit gut erhitztem Messing gefüllt worden ist (Abb. 538). 
Es erfordert eine ruhige Hand, alles Metall möglichst rasch – vor dem 
Erkalten – in die Eingussöffnungen oben an den Formen zu giessen. 
Der leicht gelbliche Rauch stammt vom abdampfenden Zinkoxyd aus 
der Messinglegierung. – Nebst «weitmauligen» Tiegelzangen, die vor 
allem grosse Tiegel ganz umfassen (Abb. 102; 121; 533), sind auch klei-
nere Zangen wie diese hier beliebt. Sie haben abgewinkelte Greifer, 
mit denen besonders kleine Tiegel sehr gut gehalten und auch prima 
zum Ausgiessen mit der Hand gedreht werden können. Wegen der 
Weichheit eines glühenden Tiegeltones wäre dies mit grossen, schwer 
beschickten Gefässen nicht machbar – der mit der Zange geknif-
fene Rand würde ausbrechen! Für ganz grosse Tiegel wird sogar ein 
Zwei-Mann-Tiegelhalter verwendet (Abb. 123, im Hintergrund).
Abb. 98: Giessermeister Hera eilt unzählige Male zwischen dem 
Schmelzofen (Abb. 516; 538) und den Gussformen hin und her, um im-
mer wieder etwas flüssiges Metal mit einem kleinen «Transporttiegel» 
zu schöpfen und in die heissen Lehmformen zu giessen (Bild), die ihm 
seine Gehilfen bereitstellen (Abb. 95).
Abb. 99: Kaum ist die Schmelze in die Gussform eingegossen (Abb. 100), 
kühlt das Metall rasch ab und «setzt» sich gleichzeitig etwas in der Form 
resp. es kann noch etwas in die letzten kleinen Hohlräume nachsacken 
und schwindet auch ein ganz wenig beim Abkühlen. Im oberen Beispiel 
ist der «Spiegel» des glühenden Messings eben noch erkennbar, in der 
unteren Form hat sich das Metall tiefer zurückgezogen. (Beide Formen 













Abb. 100: Entscheidende Momente: Der kleine Transporttiegel (oben) 
ist von Giessermeister Hera im grossen Schmelzofen gefüllt worden 
und wird über der bereit stehenden, erhitzten Tonform (unten)  
entleert. Die Messingschmelze hat die richtige Gusstemperatur, er-
kennbar am gelben «Rauch», der den giftigen Zinkdampf signalisiert. 
Hinten ist eine Gussform bereits gefüllt, vorne stehen weitere zum 
Giessen bereit.
Abb. 101: Giessermeister Hera (links) hat den kleinen Tiegel im 
Schmelzofen mit flüssigem Messing gefüllt (Abb. 538) und giesst den 
Inhalt in die unten rechts bereitstehenden Lehmformen. Der Gehilfe 
rechts entnimmt seinem Blechteller ein paar Prisen Boraxpulver und 
streut es in den flüssigen Metallstrahl. Das Borax verhindert beim Ein-
guss die Oxydbildung und im Forminnern die Bildung von Blasen und 
Schlacken. – Hera trägt offene Plastiksandalen, Handschuhe zum Grei-
fen von heissen Gussformen (Abb. 95), eine Mütze und ein dickes Hals-
tuch gegen glühende Spritzer. Das sind die einzigen, offenbar jedem 
Einzelnen überlassenen persönlichen Schutzmassnahmen bei der 
heissen und gefährlichen Arbeit in einer Giesserei. Noch finden sich 
bei niemandem professionelle Schutzkleidung oder hitzefeste Schuhe. 
Die Leute sind offensichtlich so geschickt und erfahren, dass sich nur 






























66 Beim Giessen von Messing fällt immer wieder der erwähnte gelb-
liche Rauch auf, der den Tiegeln und vor allem den Gussformen 
entsteigt (Abb. 97; 100). Die Färbung stammt vom Zink im Messing, 
das bei 902° C zu sieden beginnt und als gelber Oxyddampf auf-
steigt. Diese Eigenschaft ist ein verlässliches Signal für den Gies-
ser, den optimalen Zeitpunkt resp. die geeignete Temperatur zum 
Giessen zu erkennen.
Bei jedem Einfüllen von flüssigem Messing in eine Form er-
folgt eine Zugabe von etwas pulverisiertem Borax in die Mün-
dungsöffnung (Abb. 101). Das Borax, das vermutlich seit vielen 
Jahrhunderten aus natürlichen Vorkommen in Tibet und Nepal 
bezogen wird (s. Anm. 61), ist ein Reduktionsmittel: Es bindet den 
Sauerstoff und dient gleichzeitig als Flussmittel, begünstigt also 
den Metallfluss in die Form und seine Verteilung innerhalb der 
Form «bis in alle Fingerspitzen» der Statue.
Früher wurden an Stelle von Borax, trotz dessen relativ guter 
Beschaffbarkeit, kleine Harzkugeln resp. Harzpulver oder Wachs-
bröckchen in die Formenmündungen gestreut: «Erbsengrosse 
Harzkugeln. . . [, die] eine hohe Stichflamme erzeugen (Abb. 102), 
durch die das Metall eingegossen» wird, erzeugen ebenfalls ein 
reduzierendes Mikroklima in der Gussform und verhindern da-
durch Fehlgüsse infolge von Oxydierungen und Verunreinigun-
gen195.
Die Schmelze erstarrt in den heissen Tonformen sehr rasch nach 
dem Guss, denn die Abkühlung im kleinen Transporttiegel beim 
Eingiessen durch die Luft und beim Verteilen des Metalls in der 
Form verläuft sehr rasch. Man kann froh sein, wenn die Bronze 
nicht zu früh erstarrt, bevor die Form vollgelaufen ist (dazu unten, 
Abb. 112). Daher können die Formen auch sehr rasch nach dem 
Guss in Wasser abgeschreckt werden, weil das Metall ja bereits er-
starrt, aber noch sehr heiss ist.
Die Giesser und Gehilfen nehmen die vollen Formen mit 
der Tiegelzange oder mit Handschuhen und werfen sie zum Ab-
schrecken in ein grosses alten Fass, das mit Wasser gefüllt ist 
(Abb. 103)196. Die Formen dampfen (Abb. 104)!
Solch rabiates Abschrecken schadet der Gusslegierung nicht, 
im Gegenteil: Messing, aber auch Bronze und Silber, erhalten beim 
schnellen Abschrecken ein Metallgefüge, das gute und stabile me-
chanische Eigenschaften für das Gussstück ergibt. Kupfergüsse 
hingegen bleiben langsam abgekühlt duktiler197. Erberto Lo Bue 
hat 1978 in Patan beobachtet, dass «the copper castings are allo-
wed ‹to cool and harden for about fifteen to thirty minutes. . .›», um 
erst dann mit Wasser abgeschreckt zu werden198. Andere Beob-
achter stellten vor einigen Jahrzehnten fest, dass die Formen erst 
zerschlagen und geöffnet wurden, als sie «completely cool» gewor-
den waren199.
Der grosse Moment
«Casting is the climax of the process of manufactoring a statue»200. 
Was in vielen Tagen und Monaten vorbereitet wurde, kann in der 
Stunde des eigentlichen Gusses wunderbar gelingen oder mit 
grossem Verlust an Zeit und Arbeit total missraten!
Alle 24 Formen an «unserem» Gusstag halten zum Glück 
stand, kein Malheur und kein Unfall mit der schätzungsweise 
1100° C heissen Messingschmelze passiert. Nach gut zwei Stun-
den sind alle Giesser, vor allem Meister Hera, der stets mit dem 
Schöpftiegel zwischen Ofen und Formen konzentriert arbeitet, 
schweissgebadet (Abb. 105).
Das Aufbrechen der Formen ist ein Moment voller Span-
nung und Neugier. Alle sind neugierig, ob der Guss gelungen ist 
(Abb. 144), und rasch werden vor meinen Augen die Formen eine 
nach der anderen aufgeschlagen (Abb. 107), um die Qualität der 
Güsse zu prüfen. Ja, die grosse Vorarbeit des Wachsmodellierens 
und des Formenbaus steht auf dem Spiel201.
Interessant ist die Art, wie strukturiert und wie brüchig die 
mehrschichtigen Gussformen nach der «Rosskur» des Brennens, 
Giessens und Abschreckens im Wasser geworden sind und in 
welchen Farben sie leuchten (Abb. 106). Der Lehm ist aussen rot 
oxydiert und innen, wo kein Sauerstoff hinzu kam, reduzierend 
schwarz gebrannt. Weil er sehr stark gemagert ist (Abb. 68), ist er 
trotz hoher Brenntemperatur nicht hart wie Gebrauchskeramik, 
sondern porös und bröckelig und fällt mit wenigen Hammerschlä-
gen auseinander. Nach dem von grosser Neugier auf das Gelingen 
der Güsse getriebenen raschen Aufschlagen aller Formen gibt es 
noch sehr viel zu tun, denn die beiden Chefs wollen ja nur sehen, 
wie gut die Ausbeute des heutigen Tages ist (Abb. 107), und über-
lassen es anderen, die mühsame Fleissarbeit mit dem Entfernen 
195 Höfer 1970, 199 («Ein Stück Wachs . . ., das eine hell lodernde Flamme 
entwickelt»); Duncan 1976, 51 («While the metal is flowing, the son [of 
the master] pitches small bits of wax into the pour, which ignite as they 
touch the hot metal»); Shakya 1981, 35; Shrestha 1983, 35; Domingo-Bar-
ker / Barker 1984A, 110 («A small portion of wax or phoshate is placed 
in each mould»); Gajurel / Vaidya 1984, 7 und 45 (an Stelle von Borax 
auch Wachs oder khoto [nep.] respektive thakura [new.]. Bei Letzterem 
handelt es sich nach Ratna Jyoti Shakya um ein x-beliebiges Baumharz); 
Michaels 1985 / 86, 180 (Zitat); Hurst 1996, 160 (wundert sich ebenfalls 
über das angebliche Fehlen von desoxydierenden Mitteln wie Borax 
und beobachtet an dessen Stelle das Verstäuben von pulverisiertem 
Baumharz [sal dhup; s. auch unten mit Anm. 910] in die Eingusstrichter 
der Lehmgussformen). – Bauer 1973, 1 f. Probe 4 (Nachweis von Borax im 
Flussmittel zum Hartlöten aus einer nepalesischen Dorfschmiede).
196 So auch Gajurel / Vaidya 1984, 7; Michaels 1985 / 86, 180 Abb. 18,a. – Gies-
ser anderswo lassen die frischen Güsse bewusst von selber auskühlen 
und zerschlagen die langsam erkalteten Formen erst am Tag nach dem 
Guss: Strahan 1997, 36 (Thailand); Swearer 2007, 47 (Thailand).
197 Furger in Vorb.
198 Lo Bue 1981B, 77 (Alsop / Charlton 1973, 39, zitierend).
199 Krishnan 1976, 32.
200 Alsop / Charlton 1973, 38.













Abb. 102: Zur Erzeugung eines reduzierenden Klimas in der Gussform  
wurden früher beim Giessen kleine Harz- oder Wachsbröckchen in den 
flüssigen Metallstrahl gestreut. Dies erzeugte regelmässig eine Stichflamme 
(Werkstatt von Jagat Man Shakya, Patan 1968 / 69, Archiv András Höfer). 
Heute wird das einfacher zu handhabende Borax verwendet (Abb. 101).
Abb. 103: Der Weg vom Giessplatz bis zum grossen Wasserfass zum  
Abschrecken beträgt zwar nur rund zwei Meter (Abb. 96), doch die 
Güsse sind bereits in ihren Lehmformen erstarrt – so schnell sinkt die 
Metalltemperatur von der Gusstemperatur bis zum Erstarrungspunkt 
trotz vorgeheizter Formen. Das Eintauchen mehrerer heisser Formen 
bringt das Wasser zum Brodeln!
Abb. 104: Mit einem Haken werden die äusserlich abgekühlten, vollen 
Gussformen aus dem Wasser (Abb. 103) gefischt und zum restlichen 
Auskühlen ohne Ordnung auf den Werkstattboden gelegt. Das in die 
porösen Lehmschichten eingedrungene Wasser verdampft noch lange, 































Abb. 105: Das ganze Giesser-
team um Meister Hera Baha-
dur Mahanjan ist nach mehre-
ren Stunden der Arbeit an den 
beiden Öfen und des Hantie-
rens mit glühenden Gussfor-
men und Tiegeln erschöpft 
und «ausgebrannt».
Abb. 106: Der Guss dieser Buddha-Statue ist perfekt gelungen, und die 
gröbsten Teile der Lehmform sind abgeklopft. Man sieht sehr schön, dass 
die Figur von unten gegossen wurde: Die Schmelze floss erst durch die drei 
dicken Kanäle des sogenannten tripod (links; analog Abb. 35, rechts),  
verteilte sich dann über einen Kranz weiterer Gusskanäle und um den  
Statuensockel herum (Bildmitte) und floss schliesslich von allen Seiten in 
die eigentliche Form der Figur bis zum Kopf hinunter.
Abb. 107: Raju, der mit seinem Bruder Umesh alle Wachsmodelle in langer 
Arbeit geschaffen hat, ist natürlich am meisten gespannt, wie seine messin-
genen Buddha-Statuen gelungen sind. Voller Neugier schlägt er – unmittel-
bar nach dem Guss und dem Abschrecken in Wasser – mit einem Eisen-













Abb. 109: Guss und Formteil: Manchmal zeichnen sich auf den Innensei-
ten der Lehmformteile noch deutlich die Negativumrisse des Werkstückes 
resp. der Statue ab (links).
Abb. 110: Der Lohn eines guten Wachsmodells und eines gelungenen Gus-
ses. Die rötliche Gusshaut weist noch viele kleine Unebenheiten auf, die 
noch glattzuschleifen sind, und in manchen Vertiefungen kleben noch 
hartnäckig schwarze Lehmreste der Gussform. In der Frisur über der Stirn 
des Buddhas steckt sogar noch ein Nagel, der als Distanzhalter zwischen 
Innenform, Wachsmodell und Aussenform diente und ebenfalls noch ent-
fernt und kaschiert werden muss. Erst nach allen Versäuberungsarbeiten 
wird dieser Kopf vollendet sein (Abb. 61, unten rechts).
Abb. 108: Ausschnitt aus dem Trümmerfeld nach dem Aufschlagen von 22 
Buddha-Statuen nach vollendetem Tagwerk der Giessertruppe.  
A) Lotus-Sockel aus Messing mit rötlicher Gusshaut; B) Innenseite der 
Gussform (Hohlguss!), an der Luft rot oxydiert; C) Kern der Gussform,  
reduzierend schwarz gebrannt; D1.D2) zwei (von drei) Hauptgusskanälen 
(tripod); E) reduzierend schwarz gebrannte Innenabdrücke mit dem Nega-






































70 der vielen kleinen Lehmreste zu erledigen (s. unten mit Abb. 110; 
180, links und 502). Vor mir liegen unzählige grosse und kleine 
Formentrümmer auf dem Boden (Abb. 108) und natürlich die Roh-
güsse, die alle gelungen sind!
Ab und zu sind auch grössere Formteile von den Buddhas ab-
geplatzt (Abb. 109). Sie zeigen genau das Bild, das Archäologen 
auch von Ausgrabungen in antiken Giessereien kennen: Obwohl 
das Lehmformfragment nur schwach gebrannt ist, verdankt es 
diesem Prozess in der Hitze seine Erhaltung im Boden, denn un-
gebrannter Lehm würde wieder weich. Die Partie der Statue, wel-
cher das Formenbruchstück die Form gab, ist präzise im Negativ 
erhalten (Abb. 109, links). Solche Fundstücke belegen noch nach 
Jahrhunderten die Existenz des Giesserhandwerks am Fundort 
und können dank der Negativabdrücke auch auf die dort herge-
stellten Produkte schliessen lassen.
Die innere Lehmschicht bei Hohlgüssen wird heute in der Regel 
nicht entfernt (Abb. 108,B), man sieht sie ja nicht. Bei alten, von 
Newar gegossenen Statuen buddhuistischer Gottheiten hat man 
jedoch möglichst alle Lehmreste der Gussform entfernt202, ver-
mutlich um auch genügend Platz für die Devotionalien der Wei-
hung darin zu haben (dazu S. 176 ff. mit Abb. 306).
Dieses Öffnen der Gussform ist wie die Entpuppung eines Schmet-
terlings: «The image sheds its skin of clay»203 – das perfekt model-
lierte, jedoch noch rohe und fleckige Antlitz der Gottheit zeigt sich 
uns (Abb. 110)! Oder einfach ein magischer Moment: «It is at this 
moment that the magic of metal casting is strongest. The god’s fi-
gure, first seen a month before in the dull gray of the wax, then co-
vered over with successive layers of clay, finally reappears – like 
a butterfly emerging from a chrysalis – in its new and beauliful 
garb.»204


















Gewährspersonen: Raju Shakya, 
Wachsmodelleur (oben, Abb. 132), 
26. und 30.09.2013; Hari Shresta, 
Spezialist am Schweissbrenner zur 
Reparatur kleiner Fehlstellen (unten, 
Abb. 138), 27.09.20313.
Bisweilen kommt es vor, dass eine Tonform beim Trocknen feinste 
Risse bekam und dies den Formenbauern entging. Beim Giessen 
dringt dann etwas flüssiges Metall in diese Fehlstellen, was sich 
auf der freigelegten Statuenoberfläche als feine «Ausblühungen» 
zu erkennen gibt (Abb. 111205). Solche Fehlstellen sind harmlos 
und sie lassen sich einfach durch Schaben oder Feilen entfernen. 
Wird der Riss in der Lehmform schon während des Giessens er-
kannt, wird er rasch mit einem nassen Lehmpatzen zugeschmiert 
(s. oben mit Abb. 87). Kleinere Löcher im Gussstück wurden früher 
mit eingesetzten Flicken (Abb. 513) und heute mit dem Schweiss-
brenner kaschiert (dazu unten mit Abb. 115 / 116 und 143).
Wenn einmal ein schlimmerer Fehlguss oder ein sonstwie 
missratenes Stück aus der Gussform kommt (z. B. Abb. 112; 113)206, 
scheinen das die Newar-Giesser trotz der vergeblich investierten 
Modellierarbeit mit Fassung zu tragen. András Höfer konnte beob-
achten, dass «Ausschuss und fehlerhafte Stücke . . . mit Gelassen-
heit oder mit Spässen kommentiert [werden], obwohl sie nicht un-
bedeutende finanzielle Verluste darstellen können». Er erwähnt 
202 Von Schroeder 2001, 438.
203 Alsop / Charlton 1973, 39.
204 Duncan 1976, 51.
205 Das Bild stammt aus einer didaktischen Workflow-Serie im Patan Muse-
um: M. S. Slusser, in Hagmüller 2003, 118–121 bes. 119.














Abb. 111: In der Gussform dieses etwa lebensgrossen, separat gegosse-
nen Statuenkopfes haben sich feine (Trocken-)Risse rings um das Ohr 
gebildet, in die ebenfalls Bronze hineingeflossen ist. Diese müssen im 
Zuge des Versäuberns des Gussstückes noch weggeschliffen werden. 
(Im Hintergrund sind Teile der Lehmgussform für dieses Anschau-
ungsstück im Museum Patan bewusst stehen gelassen worden.)
Abb. 112: Ein typischer Fehlguss wird von den letzten schwarzen Lehm-
resten der Gussform befreit. Das Metall ist beim Giessen zu früh erstarrt 
und füllte die Basis der Statue nicht mehr auf (Detail Abb. 113). Da bereits 
sehr viel Arbeit in einem Bildwerk bis zu diesem Stadium steckt, meinten 
die Kunsthandwerker, sie würden versuchen, das Stück mit Reparatur-
schweissen und einem separat gegossenen Sockel zu retten. Sonst muss das 
Stück wieder eingeschmolzen werden.
Abb. 113: Detail der Fusspartie einer Buddha-Statue (Abb. 112) mit der ty-
pisch verrundeten Struktur eines Fehlgusses, dort wo die Bronze zu früh 
erstarrt ist. Obschon die Figuren in der Regel mitsamt dem Lotus-Sockel 
und von unten (upside-down) gegossen werden (Abb. 35), muss hier die 
Bronze – am Sockel vorbei – direkt und ausschliesslich in Rumpf, Arme und 
Kopf geflossen sein. Vermutlich waren die Zugänge zum Unterteil der Sta-































72 auch, dass der Meister für solche Fälle etwa 9 % des Verkaufsprei-
ses einer Statue als Rückstellung für Fehlgüsse beiseite legt207.
Für die hohe Kunst des Formenbaus und des Giessens der Ne-
war spricht, dass Giessereien in anderen Regionen viel mehr Aus-
schussware produzieren. In kleineren Betrieben in Thailand zum 
Beispiel muss etwa die Hälfte der Güsse wegen Fehlern wieder ein-
geschmolzen werden208.
In seltenen Fällen erstarrt die erste Messingcharge in der 
Lehmform zu früh und bildet typische verrundete Fehlguss-Rän-
der (Abb. 113) und Hohlstellen. Nur kleine solcher Fehlstellen 
können durch das traditionelle, heute kaum mehr angewandte 
«Einhämmern von passenden Kupferstücken»209 resp. durch das 
moderne Schweissen geschlossen und so noch gerettet werden 
(Abb. 114). Ich staune immer wieder, wie viele solche kleineren 
Fehlgüsse an den Statuen zum Vorschein kommen, sobald man die 
Lehmformen wegschlägt. Eigentlich muss von kleinen (Abb. 115) 
und grossen (Abb. 116) Fehlstellen die Rede sein. Dank modernen 
Schweissbrennern lassen sich solche kleinen und auch grösse-
ren Löcher relativ rasch zuschweissen. Viele kleine Werkstätten 
in Patan widmen sich diesen Reparatur- und Montagearbeiten 
(siehe auch unten mit Abb. 141). Wenn man zum Zuschweissen der 
Fehlstellen Stäbe derselben Legierung wie der Statuen verwen-
det (Abb. 44), kann man die Reparaturen nach dem Polieren kaum 
mehr erkennen!
Alle anderen, tragischen Fehlgüsse bedeuten aber einen gros-
sen Arbeitsverlust, denn sie müssen wiedereingeschmolzen wer-
den (Abb. 112; 113)210.
Bei Grossbronzen können beim Guss auch besonders grosse Fehl-
stellen entstehen (Abb. 117). Je nach Grösse der Statue gilt der 
Grundsatz: So lange es sich lohnt, wird geflickt und ein Wieder-
einschmelzen tunlichst vermieden! Der Aufwand an Zeit, Brenn-
stoff und Technik ist bei einer Grossbronze (Beispiel Abb. 137) ein-
fach zu gross, um den enormen Gussaufwand für das ganze Bildnis 
wiederholen zu müssen.
Wie bei allen Gussprozessen in traditionellen Techniken und 
Werkstätten geht vom ursprünglich eingeschmolzenen Metall 
beim Giessprozess bis zu den fertigen Statuen etwas Metall verlo-
ren. Nach Ratna Jyoti Shakya sind dies in Patan etwa 10–15 %. Ge-
wisse Versäuberungsprozesse wie das Feilen führen zwangsläufig 
zu einem gewissen Metallverlust (nur Gold- und Silberschmiede 
fangen die «Feilung» im «Brettfell» ihrer Werkbänke zum Recy-
celn auf). In anderen Giessereien ist man sich eines gewissen Ver-
lustes durchaus bewusst; in Bishnupur in Indien zum Beispiel 
rechnet man mit beachtlichen 17 % Metallverlust211.
Während in gewissen Giessereien Indiens der ganze Lehmbo-
den der Werkstätten von Zeit zu Zeit umgegraben und zur Rückge-
winnung kleinster Bronzespritzer und -tropfen geschlämmt und 
gesiebt wird212, sind die Newar in Patan weniger hinter den ver-
spritzten Metallresten her. Ratna erzählt mir, dass alle sechs Mo-
nate niederkastige Spezialisten die Gusswerkstätten aufsuchten 
und das Bodenmaterial zum Recyceln in Säcke abfüllten. Die Ne-
war selbst hätten am Erlös wenig Interesse, selbst an den allfälli-
gen Resten im Werkstattboden der Silber- und Goldschmiede. Die 
Rückgewinnung von Edelmetallen aus Abfällen der Gold- und Sil-
berwarkstätten hingegen war früher eine Spezialität der Dhoosa 
in Patan213.
Tradition und Innovation
Die Arbeit mit Hitze, Feuer, Funken und flüssigen Metallsprit-
zern erscheint dem Nichteingeweihten urtümlich und etwas un-
geheuer. Diese Stimmung in der Welt des Hephaistos (griechi-
scher Gott der Schmiede und Metallhandwerker) war und bleibt 
in allen Giessereien der Welt gleich beeindruckend, auch wenn 
sie heute durch Hightech gesteuert214 und mit modernsten hitze-
beständigen Materialien durchgeführt wird. Von dieser Ambi-
ance haben sich auch die vielen Giessereien der Newar in Ne-
pal viel bewahrt: Noch brennen und fauchen offene Feuer, noch 
sucht der Fachmann die Dunkelheit seiner Werkstatt, damit er die 
Gluthitze in den Öfen, an Gussformen und Tiegeln gut beurteilen 
kann, noch funkt und zischt es überall, noch ist alles staubig und 
russig. Analog wie heute Maschinen den Newar-Kunsthandwer-
kern die besonders arbeitsaufwendigen Verrichtungen wie Mah-
len, Schleifen oder Polieren erleichtern, stehen ihnen inzwischen 
auch effizientere Öfen, Giesseinrichtungen und Materialien zur 
Verfügung. Dank ihrer generationenlangen Erfahrung sind sie je-
doch nicht auf Hightech-Temperaturmessgeräte angewiesen, und 
Massnahmen zur Verbesserung der Arbeitsplatzsicherheit und 
Gesundheit lehnen die meisten (leider) noch ab.
So ist die Giesserkunst der Künstler in Patan heute von viel 
Tradition, aber vermehrt auch Innovation und Rationalisierung 
geprägt.
207 Höfer 1970, 188 und 189.
208 Strahan 1997, 35.
209 Von Schroeder in Uhlig 1979, 58 (Zitat); Reedy 1991B, 42 Abb. 1–4; Reedy 
1996, 168. – Diese Flicktechnik war am Südwestrand des Himalaya, im 
Punjab (Reedy 1987, 51) und in Kaschmir (Reedy 1989, 100 Abb. 8 und 9), 
besonders geläufig.
210 Zu den Möglichkeiten und Grenzen zur Reparatur von grossen und klei-
nen Gussfehlern: Alsop / Charlton 1973, 40. – Ein Fehlguss mit offener 
Brustpartie ist abgebildet bei von Schroeder 1981, 39 Abb. oben links.
211 Mukherjee 1978, 326 (52 kg Metall Einwaage in den Tiegeln, 43 kg Fertig-
produkte).
212 Ausführlich Levy et al. 2008, 93–95 Abb. 63–79. – Zu sehen auch 
im Kurzfilm: https://www.youtube.com / watch?v=8SuEzTXCk4c 
(04.07.2015).
213 Gajurel / Vaidya 1984, 57 f.














Abb. 114: Verschweissen eines Gussfehlers (Abb. 115 und 116) am  
Rückteil einer Figur. Mit kleiner Schweissbrennerflamme, dünnem 
Metallstab und Borax als Flussmittel (im Schälchen links) geht die  
Arbeit sehr rasch vonstatten.
Abb. 115: Rückseite einer bereits geschliffenen Statue, deren ver-
schiedene Fehlstellen (kleine Löcher infolge von Gussfehlern) noch  
zugeschweisst werden müssen.
Abb. 116: Rückseite eines Rohgusses mit noch nicht entfernten  
Verbindungsstegen (Ellbogen) und einer grossen Fehlstelle im Gesäss, 
die noch komplett zugeschweisst wird.
Abb. 117: Ausschnitt eines grossen Fehlstückes nach Abschlagen des 
äusseren Lehmformmantels. Hier ist die Gussspeise zu früh erstarrt, 
weil entweder zu wenig heiss oder zu langsam gegossen wurde. Die 
linke Partie mit dem schwarz gebrannten Gusskern ist vom Metall gar 
nicht mehr erreicht worden, und rechts sind Schlieren und Fugen  
erkennbar, die zeigen, dass das Metall nur noch wenig floss und in ein-































74 Der Tiegelofen (bhõcā-gaḥ, Abb. 88,B)
Noch vor wenigen Jahrzehnten bestanden die Schmelzöfen für die 
Tiegel (bhõcā-gaḥ) aus einer Lehmkonstruktion mit rechteckigem 
Grundriss (Abb. 118), die mit Holzkohle betrieben wurde. Solche 
Öfen werden wegen der kleinen Einfeuerungs- und Belüftungslö-
cher auch kwajhya («heisses Fenster») genannt.
Sie sind aus gebrannten Ziegeln aufgebaut und fassen bis zu 16 
Tiegel aufs Mal. Ein kleineres Exemplar mit nur sechs Tiegeln, das 
1982 in Betrieb war, zeigen unsere Abbildungen 119 und 121. Als 
Mörtel dient Lehm, so dass die ganze Konstruktion hitzebeständig 
ist. Die unten angebrachten Belüftungsschächte «hot windows» 
werden während des Betriebs geschlossen und mit Lehm zuge-
schmiert215.
Statt Ziegelsteinen können auch grosse alte Tiegel zur Bildung 
eines lockeren Ofenrunds verwendet werden, wie beim Tiegelofen 
von Ram Shakya (Abb. 120). Er wird auch heute noch gebraucht, 
temporär nach oben ergänzt und abgedeckt und mit Holzkohle 
befeuert.
Wenige Jahre zuvor wurde ein noch einfacheres System beobach-
tet, nämlich dass die mit dem Metall gefüllten Tiegel direkt auf die 
Holzkohlestücke in den Ofen hineingestellt wurden. Darum he-
rum errichtete man mit Ziegelsteinen eine Kammer, welche die 
Hitze rund um die Tiegel zusammenhielt. Diese selbst wurden 
nicht fixiert, blieben aber immer auf den glühenden Holzkohlen, 
die immer wieder nachgefüllt werden mussten216.
Eine weitere Variante besass keine Ziegelkammer, sondern 
war mit einem grossen Tontopf konstruiert, der mit Lehm oder 
Steinen ummantelt war. Durch ein seitlich im Topf angebrachtes 
Loch wurde die Luft ab dem Blasebalg zugeführt. Die Tiegel mit 
der Metallcharge führte man von oben in den Topf ein, und befeu-
erte das Ganze mit Kohle oder Holzkohle217.
Axel Michaels hat den zu seiner Zeit üblichen Tiegelofen (bh-
vaṃcā-gaḥ) genau beschrieben218: Er ist zweistöckig angelegt, 
wird unten befeuert und hat oben eine hohe Brennkammer für die 
Tiegel. Er wird mit Holz und Holzkohle zwei Stunden lang einge-
feuert und auf die nötige Hitze gebracht219. Das Feuer wird bei Be-
darf mit grossen Fächern durch die Lüftungslöcher angefacht und 
später konstant gehalten. Die Beheizung mit den Tiegeln muss 
behutsam und allmählich erfolgen, da diese früher ungebrannt 
und mitsamt der Metallbeschickung in den Ofen gestellt wurden 
(Abb. 121). Der Tiegelton musste erst einmal gebrannt werden, um 
später den hohen Temperaturen von gut 1000° C überhaupt stand-
halten zu können220. Das zu rasche Erhitzen des Tiegeltones hätte 
zudem Feuchtigkeitsreste enthalten und das sogenannte Kristall-
wasser (chemisch gebundenes Wasser) zu spontanen Verdamp-
fungen führen und den Tiegel zum Bersten bringen können.
Der Giesser prüft, ob das Metall bereits flüssig geworden ist, 
einerseits an der Farbe221 der Flammen und des glühenden Tiegels, 
andererseits greift er ihn mit der Zange und spürt, ob der Inhalt 
flüssig ist (Abb. 122). Damit sorgt er auch dafür, dass die Schmelze 
im Tiegel zu einer homogenen Legierung wird. Es wird erst gegos-
sen, wenn die 6–24 Tiegel im Ofen heiss genug sind und das Metall 
überall die richtige Giesstemperatur erreicht hat.
Mit Hochachtung vor den Giessern und ihrer Erfahrung er-
fahren wir, dass die mit lehmverschmierten Tonplatten verschlos-
sene Tiegelkammer des Ofens erst geöffnet wird, wenn der erfah-
rene Patron «weiss», dass das Metall in allen Tiegeln wirklich flüs-
sig und heiss genug ist222. Nach Axel Michaels behaupten einige 
Giesser, sie könnten es riechen, wenn die Schmelze bereit zum 
Giessen ist – vielleicht an den giftigen Zinkoxyddämpfen des Mes-
sings? Andere sehen es an der Farbe der Flamme, was als Krite-
rium zur Einschätzung der Temperatur auch in anderen Kultur-
kreisen als zuverlässig gilt. Aus Patan wird zum Beispiel berichtet, 
dass der Giesser die giessbereite Kupferschmelze an ihrer hellgrü-
nen Flammenfarbe erkenne223.
Ein Brenn- und Schmelzvorgang im bhvaṃcā-gaḥ vom Anfeu-
ern mit Holzkohle bis zum Guss dauert etwa 3–4 Stunden.
In den 1980er-Jahren sind auch ganz improvisierte ad- hoc- 
Konstruktionen aus Ziegelsteinen zum Befeuern der Tiegel auf-
gebaut worden. Man hat gebrannte Ziegel locker in einem kreis-
förmigen Grundriss so aufeinander geschichtet, dass zwischen 
den Steinen grosse Lücken für die Luftzufuhr offen blieben 
(Abb. 123, im Hintergrund). Ins Innere stellte man dann die vollen 
Tiegel und erhitzte diese mit viel Holzkohle, bis das Metall flüssig 
wurde. Ähnliche «Öfen» sind in Patan bisweilen heute noch in 
Gebrauch.
Ian Alsop und Jill Charlton, Alexander Duncan sowie Erberto Lo 
Bue beschreiben Schmelzöfen in Patan, die zwischen 1973 und 
1978 sogar mit Steinkohle betrieben wurden. Weil Güsse mit Kup-
fer beschrieben werden, war die Kohle wegen des grossen Hitzebe-
darfs (>1083° C) ideal, blieb aber für Messing und Bronze die Aus-
nahme. Um die kleingeschlagene Steinkohle anzufachen, wurde 
zuerst mit Papier, getrockneten Maiskolben, kleinen Holzstücken 
und dann mit etwas Holzkohle vorgefeuert224. Die traditionell ein-
215 Mukherjee 1978, 448 mit Abb. S. 454 (kwajhya; «coal-fired»); Shrestha 
1983, 32 f. (Zitat); Domingo-Barker / Barker 1984A, 109 (mit Abb. ).
216 Höfer 1970, 198 (Tiegel auf ein 10–15 cm dickes Holzkohlebett im Ofen 
gestellt); Krishnan 1976, 31 f. («. . . charcoal is spread over the grilled floor 
of the furnace chamber and the crucibles are arranged over it. The spa-
ces in between the crucibles are also packed with charcoal. The cham-
ber is closed with the terracotta lids and fire ignited.»); Lo Bue 1981B, 76; 
Domingo-Barker / Barker 1984A, 109 (drei Viertel der Tiegelkammer des 
Ofens werden über und zwischen den Tiegeln mit Holzkohle angefüllt).
217 Mukherjee 1978, 448 f. («. . . pot, which is charged with coal») mit 
Abb. S. 454 (5C4).
218 Michaels 1985 / 86, 177 f. Abb. 16,b.c.
219 Shakya 1981, 35 (nennt eine Einfeuerungszeit von 5–6 Stunden).
220 Höfer 1970, 198 f.
221 Dagyab 1977, 47; Shrestha 1983, 33.
222 Domingo-Barker / Barker 1984A, 109.
223 Duncan 1976, 50.
224 Alsop / Charlton 1973, 38; Duncan 1976, 50; Lo Bue 1981B, 76 f.; von 













Abb. 123: Im Hintergrund der Werkstatt des Giessers Khadga Raj 
Shakya steht ein improvisierter Tiegelofen, aufgebaut mit versetzt  
angeordneten Ziegelsteinen. Soeben wird ein glühender Tiegel mit 
Hilfe einer modernen Zwei-Mann-Tiegelhalterung (vgl. jedoch Abb. 97) 
zu den Formen getragen, die im Vordergrund bereitstehen und mit 
Steinen auf dem Boden fixiert sind. Aufgenommen 1986 in Patan  
(Archiv Erberto Lo Bue).
Abb. 118: Der Tiegelofen 
(bhõcā-gaḥ) ist bestückt (vgl. 
Abb. 11,B und einen anderen 
Ofen Abb. 119), links oben mit 
einer Tonplatte verschlossen 
und wird von der Seite ein-
gefeuert. Zum Anfachen der 
Holzkohlen benutzt der Ge-
hilfe im Vordergrund ein me-
chanisches Gebläse mit Kur-
belantrieb – ein indisches Fa-
brikat (Patan 1968 / 69, Archiv 
András Höfer).
Abb. 119: Ein Tiegelofen (bhõcā-gaḥ; links in Abb. 126) ist mit Holzkohle 
und sechs Tiegeln beschickt und bereit zum Einfeuern. Die Tiegel sind 
oben mit einem aufgeschmierten Deckel verschlossen (Abb. 529–531), 
was im Innern eine reduzierende Atmosphäre für das flüssige Metall 
erzeugt. Um die Hitze im Ofen zusammenzuhalten, wird die Öffnung 
mit den beiden unten bereit stehenden Ziegelplatten verschlossen  
(Archiv Axel Michaels).
Abb. 120: Tiegelöfen wurden 
und werden oft etwas impro-
visiert aufgebaut. Wichtig 
ist, dass genügend Luft von 
allen Seiten die Holzkohlen 
in eine starke Glut versetzt. 
Als Bauelemente sind hier, 
im Betrieb von Ram Shakya 
(Abb. 53), grosse alte Indust-
rietiegel im Kreis angeordnet. 
Im Innern haben zum Schmel-
zen der Gussspeise mehrere 
intakte Tiegel Platz.
Abb. 121: Die sechs Tiegel im 
Schmelzofen (links in Abb. 126) 
sind bald so heiss, dass das 
Metall in ihnen flüssig gewor-
den ist. Ihre Charge wiegt nur 
wenige Kilogramm, so dass die 
Tiegel mit einer einfachen lan-
gen Tiegelzange (unten links) 
herausgenommen und über 
den Lehmformen ausgegossen 
werden können (Archiv Axel 
Michaels).
Abb. 122: Jagat Man Shakya 
prüft den Aggregatzustand 
des im verschlossenen Tiegel 
erhitzten Metalls, indem er 
den Tiegel mit der Zange aus 
dem Ofen nimmt und ihn sanft 
schwenkt. Ist das Metall flüs-
sig, spürt er dessen Schwap-
pen und kann mit dem Gies-
































Abb. 124: Der Ofen sāya-gaḥ 
zum Erhitzen der Lehmfor-
men vor dem Guss (rechts in 
Abb. 126). Die Brennkammer 
ist wegen der sperrigen For-
men viel grösser als jene für 
Tiegel (Abb. 119). Befeuert wird 
von unten mit Holz. Aufnahme 
aus Patan 1982 (Archiv Axel 
Michaels).
Abb. 125: Der Ofen sāya-gaḥ 
ist inzwischen verschlossen 
und wird so lange befeuert, bis 
die Gussformen schwach glü-
hen, damit das Metall in ihnen 
beim Giessen nicht zu früh er-
starrt (Archiv Axel Michaels).
Abb. 126: Die zwei traditionellen und wichtigsten Öfen einer Giesser-
werkstatt sind hier Rücken an Rücken aneinandergebaut: der Tiegel-
ofen (bhvaṃcā-gaḥ) links (Vorderansicht Abb. 119 und 121) und der  
Formenofen (sāya-gaḥ) rechts (Vorderansicht Abb. 124; 125), 1982 in 
einer Werkstatt in Patan. Die Öffnungen unten dienen zum Einfeuern 
(Archiv Axel Michaels).
Abb. 127: In der einen Werkstatthälfte von Jagat Man Shakya in Patan 
standen 1968 / 69 zwei Öfen (Abb. 11,C.D): links ein thāyāyagu-gaḥ, eine 
Kombination von Tiegelofen bhõcā-gaḥ und Formenofen sāya-gaḥ, 
rechts ein Ofen zum Brennen der Tonformen sāya-gaḥ (Archiv András 
Höfer).
Abb. 128: Blasebalg aus Tierhaut aus einer Giesserwerkstatt in Patan 1972. 
Am oberen Ende wird der Balg einhändig an den beiden befestigten Holz-
stäben mit kleiner Lederschleife gefasst, geöffnet nach oben gezogen zum 
Auffüllen und zusammengepresst nach unten gestossen zum Blasen  












77gesetzten Brennstoffe zum Schmelzen von Metallen vor der Ein-
führung von Diesel, Gas und Elektrizität waren demzufolge Holz-
kohle für Messing und Steinkohle für Kupfer (zu den Materialien 
s. unten S. 283 und 301).
Brennofen für die Tonformen (sāya-gaḥ, Abb. 88,C)
Der Formen-Ofen sāya-gaḥ (Abb. 126, rechts) wurde früher, als 
man noch mit separaten Tiegelöfen arbeitete (siehe oben), etwa 
zwei Stunden nach jenem ebenfalls angefeuert. Die luftgetrock-
neten Gussformen stehen, soweit sie alle Platz haben, von Anfang 
an im Ofen (Abb. 124). Um die Hitze beisammen zu halten, wird 
auch dieser Ofen mit grossen Tonplatten verschlossen (Abb. 125). 
Die Formen werden ausschliesslich mit Holz und nicht Holzkohle 
gebrannt, da die hohen Flammen bis zu den Formen hinauf zün-
geln225. Genau wie ich in Rajus und Umeshs Giesserei beobach-
ten konnte, werden die Formen erst dann zum Giessen heraus-
genommen, wenn sie rötlich zu schimmern beginnen (oben mit 
Abb. 90,D.E)226.
Kombinationsofen für Tiegel und Formen  
(thāyāyagu-gaḥ, Abb. 88,D)
Es gab in Patan auch eine Art Kombiöfen, zusammengesetzt aus 
den eben beschriebenen Typen. Sie bestanden entweder aus ei-
nem einfachen Zusammenbau von Tiegel- und Formenofen Rü-
cken an Rücken (Abb. 126) oder aus einer einzigen, jedoch drei-
stöckigen Konstruktion: Zuunterst befand sich eine Brennkam-
mer, darüber lag eine Kammer für die Tiegel und zuoberst eine 
weitere für die zu erwärmenden Formen (Abb. 127, links). Die 
Kons truktion war einerseits effizient und Energie sparend, aber 
sie bot kaum Platz für Gussformen grösserer Statuen, und die For-
menkammer lag umständlich weit oben227.
Chhabi Lal Gajurel und Karuna Kar Vaidya haben so ei-
nen Ofen folgendermassen beschrieben und skizziert (ähnlich 
Abb. 88,D): «These crucibles are placed over the fire-place of the 
oven called kwajhya. The oven is often rectangular in shape. It is 
made of bricks, has a 6’x6’ [1,8×1,8 m] floor foundation and is rai-
sed about 5’–6’ [1,5–1,8 m]. Over the grate-level there are two small 
openings which are kept covered with clay-slabs with two holes. 
When the metal is completely melted these slabs are removed and 
the crucibles taken out by holding them between long iron forceps 
together called sanyaso [alter Begriff, heute: chapa-salin]. . . . Over 
the top of the oven (Abb. 88D,4) there is a small chamber in which 
the clay moulds are kept heated. At the time of casting the moulds 
should be as hot. A current of air is sent up by fanning at the outs-
ide of the fire-place with either a hand-operated fan or winnowing 
tray (nanglo).»228
Konstruktionsprinzip mit Belüftungsfenster:  
der kwajhya-Ofen
Der Name kwajhya bezeichnet nicht einen Funktionstyp eines 
Ofens, sondern das dominierende Konstruktionselement mit Be-
lüftungsfenster(n) seitlich unten in der Ofenkonstruktion229. Der 
Begriff wird normalerweise als «heisses Fenster» übersetzt. Diese 
Öffnungen können mit einer Platte aus Schwarzlehm verschlos-
sen bzw. reguliert werden. In der Regel gehört zum kwajhya-Ofen 
auch ein eingebautes Tongitter.
Kwajhya wurde daher als Bezeichnung für Tiegel-, Entwachs-
ungs- und Allzweckofen gleichermassen verwendet. Eine beson-
dere Funktion hat mir Ratna erläutert: Dieser Ofentyp wird auch 
zum Erhitzen von Altmetallstücken verwendet, damit man sie bes-
ser in kleine, tiegelgerechte Stücke zusammenschlagen kann.
Luftzufuhr in die Öfen mit Hilfe von Gebläsen
Früher, als die Schmelzöfen noch nicht mit Dieselöl oder gar Gas 
befeuert wurden, musste die Holzkohle durch eine künstliche 
Luftzufuhr auf die notwendigen Temperaturen von etwas über 
1000° C erhitzt werden, um das Metall in den Tiegeln zum Schmel-
zen zu bringen. Für die Blasebälge verwendete man ursprüng-
lich Tierhäute von Ziegen (nep. bhao; Abb. 128), die man von Hand 
hochzog und damit mit Luft füllte und diese dann mit sanftem 
Druck in eine Düse presste230.
Traditionelle Blasebälge für Schmiede in Tibet unterschieden 
sich nur wenig von jenen an den Schmelzöfen Patans. Die einfa-
chen Handgebläse wurden aus einem 90 cm langen Holzklotz her-
gestellt, der innen ausgebohrt war und unten in der Mitte das Aus-
gangsloch des Luftstroms aufwies, das direkt ins Feuer respektive 
in unserem Fall in den Ofen führte. An den beiden Enden waren 
Yakhäute luftdicht aufgebunden, die mit den beiden Händen der 
Hilfskraft verschlossen und mit Armbewegungen stossweise und 
225 In Südindien kommt zum Brennen der Gussformen nebst Brennholz 
auch getrockneter Kuhdung zum Einsatz: Nambiar 1964, 11.
226 Michaels 1985 / 86, 177 f. Abb. 16,d.e.
227 Höfer 1970, 198; Shakya 1981, 35; Domingo-Barker / Barker 1984A, 109; 
Michaels 1985 / 86, 180 f. – Vier nach demselben Prinzip, formal aber 
unterschiedlich aufgebaute Öfen aus Perumalapalle, Kalahasti, Mut-
tunāyakompatti und Nachiarkoil / Indien mit einer unteren Schmelz-
kammer für die Tiegel und einer oberen Brennkammer für die Tonfor-
men beschreibt Mukherjee 1978, 273; 275 f.; 391 (Abb. ) und 396 f. (Abb. ).
228 Gajurel / Vaidya 1984, 6 Abb. 5 (von unserer Abb. 88 abweichend).
229 Shrestha 1983, 32 Taf. 1; Gajurel / Vaidya 1984, 2.
230 Die traditionellen Gebläse resp. Blasebälge der Patan-Giesser sind nur 
selten beschrieben oder gar abgebildet worden, z. B. von Mukherjee 
1978, 449 mit Abb. S. 456 (5C5). Sie ähneln sehr stark vielen Tierhaut-
gebläsen aus Indien, Afrika und dem prähistorischen Europa. – Siehe 
auch Höfer 1976, 364 (Blasebalg-Konstruktion von Eisenschmieden im 
Kathmandutal); Mukherjee 1978, 282 (Beschreibung) und Abbildungen 
auf Seiten 174; 226; 232; 250; 265; 277; 279; 281; 344; 371; 373; 394; 411 und 






























78 alternierend (linker-rechter Balg) die Luft in die Löcher im Holz-
klotz und schliesslich zum Feuer führten231.
Die im 20. Jahrhundert in Patans Giesserwerkstätten übli-
chen Blasebälge waren noch einfacher konstruiert: Sie bestanden 
aus einer kleinen ungegerbten Tierhaut, bei den Übergängen zu 
den abgeschnittenen Extremitäten waren die feuerfesten Muffen 
und Düsen Richtung Feuer befestigt, und am Halsende befestigte 
man zwei dünne Holzstäbe mit zwei Lederlaschen für die Finger 
der Gebläsegehilfen, um damit beim Blasen die grosse Ansaugöff-
nung zu schliessen (Abb. 128).
Im Laufe des 20. Jahrhunderts wurden diese Handblasebälge 
durch mechanische Gebläse ersetzt, die aus Indien importiert wer-
den mussten. Sie bestehen aus Eisen und erzeugen den Luftstrom, 
indem mit der Handkurbel ein Ventilationsrad in einem Gehäuse 
gedreht wird (Abb. 118, vorne; 129; 471, links)232. Mit solchen Ge-
bläsen dauerte das Aufschmelzen von 4,5 Kilogramm Kupfer mit 
Steinkohle rund zwei Stunden; mit Holzkohle die doppelte Zeit. 
Bronze oder Messing mit ihren niedrigeren Schmelzpunkten er-
forderte nur etwa eine Stunde für dieselbe Menge233. Für leis-
tungsstärkere Gebläse vor grossen Schmelzöfen sind heute meist 
elektrische Gebläse im Einsatz (Abb. 428, links).
Innovation à l’Africaine?
Beiläufig zur Beschreibung der traditionellen Tiegel (s. unten mit 
Abb. 528) erwähnt Raju, man habe früher kleinere Stücke gegos-
sen, indem man auf dem vollen Tiegel direkt die (entwachste) 
Gussform mit nassem Lehm aufklebt und zum Giessen das Ganze 
im richtigen Moment gedreht habe.
Dieses Vorgehen wird auch als ‹Luted crucible›-Technik be-
zeichnet und entspricht genau dem sogenannten ‹Afrika-Verfah-
ren›234! Es ist seit unbestimmten Zeiten nicht nur in Westafrika 
für den Gelbguss und in der Sahara bei den Tuareg für den Silber-
schmuckguss (Abb. 130) die gebräuchliche Technik, sondern auch 
in Indien weit verbreitet235.
Durch die Verbindung des gefüllten Tiegels mit der darauf ge-
stülpten Gussform mit ringsum verschmiertem Lehm entsteht ein 
geschlossener Innenraum, in dem beim Erhitzen und Aufschmel-
zen des Metalls bald eine reduzierende Atmosphäre eintritt, da 
kein Sauerstoff mehr zur Schmelze gelangt. Dies garantiert – beim 
Umdrehen des ganzen Lehmgebildes, sobald das Metall flüssig ge-
worden ist – Güsse ohne Lunker, Einschlüsse und sonstige Oxyda-
tionsfehler!
Als ich – in Kenntnis der Gusstechnologie in Afrika – der Schil-
derung Rajus kaum glauben konnte, machte er mir eine Skizze 
(Abb. 131).
Wir haben es hier mit einer der zahlreichen Erfindungen zu 
tun, welche die Menschheit mehr als einmal und in verschiedenen 
Weltgegenden parallel geschaffen hat. Es ist ja nicht anzunehmen, 
dass Afrikaner und Nepali vor Jahrhunderten die Kontaktmög-
lichkeiten zu einem solchen technischen Wissenstransfer gehabt 
hätten. Offenbar sind heute – im Gegensatz zu Afrika – weder die-
ses Verfahren noch die dabei anfallenden Tiegel und Formreste im 
Kathmandutal noch verbreitet. Diese arbeitsaufwendige Technik 
ist unrentabel geworden und wird für einfache Einzelteile durch 
den Sandguss abgelöst (dazu unten mit Abb. 308–321).
231 Nach Duncan 1964, 68.
232 Duncan 1976, 50.
233 Alsop / Charlton 1973, 42 f.
234 So auch Höfer 1970, 198; Werner 1972, 154 f.; Shakya 1981, 34 und 36; 
Michaels 1985 / 86, 176 Abb. 15 und 17,c; Watson 2015. – Zum Afrika-Ver-
fahren gibt es sehr viel Literatur, zum Beispiel: Malcolm 1923, 2 Abb. 2; 
Gardi 1969, 69 ff. Abb. 49–54; Fröhlich 1979, 14–16 Abb. 14–34; Knöpfli 
1997, 31 ff. Abb. 12–26.
235 Von M. Mukherjee als «Bastar-technique» resp. «Para-casting» bezeich-
net: Mukherjee 1978, 219 f. mit Abb. S. 218 (Alamanda); 237–240 mit 
Abb. S. 239 (Bastar); 305 f. mit Abb. S. 303 (Bali Dewanganj); 322, 324 und 
326 mit Abb. S. 323 (Bishnupur); 375 (Pitala; Tiegel seitlich der Gussform 
befestigt); 429 mit Abb. S. 427 (Morādābad); Mallebrein 1984, 237; Haas 
1987, 36 ff. Abb. 23 (Basatar / Indien); Pillai et al. 2006, Abb. 1 und 2.– Zu 
sehen in YouTube, zwei Video-Dokumentationen von Alex Senior und 
Gillian Bormann, 1996: «The Dokhra Metal Casters of West Bengal Pt 2» 













Abb. 131: Der «Afrikaguss» in Nepal in einer Skizze von Raju Shakya, so wie 
er früher auch in Nepal für gewisse kleinere Güsse angewandt wurde. – 
A) Tiegel (upside-down, nach dem Drehen); B) Gussform (Eingusstrichter 
oben); C) Verbindungsstelle, zusammengeklebt mit Lehm.
Abb. 129: In vielen Werkstätten, so auch bei Jagat Man Shakya, wurde in den 
1960er- bis 1980er-Jahren noch Handgebläse indischen Fabrikats zum Ein-
feuern in den verschiedenen Öfen verwendet (Mitte hinten). Im Vordergrund 
stehen Becken mit aufgefangenem Bienenwachs, das aus den Gussformen zu-
rückgewonnen wurde. (Abb. 81–83; Archiv András Höfer).
Abb. 130: Der «Afrikaguss» am Beispiel eines kleinen Silberschmucks 
(«Kreuz von Agadez») aus Agadez (Niger, 1973). – A) kleine Gussform aus 
noch ungebranntem Ton mit dem Gusstrichter rechts (in dessen Mitte ist 
der Eingusskanal aus Bienenwachs zu erkennen); B) bereits gebrannter 
kleiner Tiegel mit zerkleinerten Silbermünzen darin; C) Hamid Kumama 
verbindet den Tiegel (unten) mit einem nassem Lehmstreifen mit der in-
zwischen vorgebrannten und entwachsten Lehmform (oben); D) nach dem 
Flüssigwerden des Silbers im Tiegel wird das Ganze mit der Zange aus dem 
Feuer genommen und rasch um 180° gewendet: Das Metall fliesst – in ge-
schlossener reduzierender Atmosphäre – vom Tiegelchen direkt und ohne 










































Gewährsperson Raju Shakya 
(27.09.2013), heute einer der 
begabtesten Wachsmodellkünstler 
in Patan.
Spezielle Dimensionen für  
sakrale Werke
Grossbronzen, d. h. Objekte, die eine Tiegelcharge von rund 10 kg 
überstiegen, wurden in einem besonderen Ofen gegossen. Raju 
skizziert für mich die Einrichtung (Abb. 133).
Wegen der Grössenbeschränkung der Tontiegel mussten frü-
her gleichzeitig mehrere Tiegel mit ihren Metallchargen erhitzt 
und auf Gusstemperatur gebracht werden, damit die grossen For-
men zügig «in einem Guss» gefüllt werden konnten, ohne dass das 
Gussmetall zwischendurch erstarrte236.
Einige der Vergolder- und Ziselierwerkstätten Patans besor-
gen auch die abschliessenden Arbeiten an sehr grossen Statuen. 
Nebst dem Zusammenschweissen von Gussteilstücken (s. unten 
mit Abb. 140) müssen natürlich auch die «Grossbronzen» geschlif-
fen, ziseliert, poliert und teilweise sogar vergoldet werden. We-
gen der Sperrigkeit solcher Rohteile liegen sie gelegentlich auch in 
den Höfen und auf den Strassen von Patan (Abb. 134). Ich fand es 
jedenfalls sehr eindrücklich, an überlebensgrossen Buddhas, die 
auf die Montage auf ihre Lotussockel «warteten», vorbei zu spa-
zieren (Abb. 135).
Weil Güsse sehr grosser Statuen für Tempel und Klöster in Ne-
pal relativ selten durchgeführt und von mir leider nicht beobachtet 
werden konnten, sei ein Abstecher nach Myanmar erlaubt: Auch 
dort wurden und werden grosse (Abb. 191) und kleine (Abb. 16) 
Buddha-Statuen gegossen, obschon im «Land der tausend Bud-
dhas» Statuen aus Stuck bei weitem dominieren (Abb. 188; 190)237. 
Die Form- und Giesstechnik ist an sich jener von Patan in Nepal 
sehr ähnlich. Interessant ist jedoch, wie man auf die speziellen An-
forderungen besonders grosser Gussstücke reagiert.
Im Grossbetrieb «Myanma Bronze-Moulder Cast» in Manda-
lay werden – im Gegensatz zu Patan – Hohlgüsse mit einem vollen 
Tonkern gemacht. Von jedem Gussteilstück wird zuerst ein mas-
siger Kern geformt. Dem Material ist viel Reisspelz zugemischt, 
damit es beim Guss porös und gasdurchlässig ist (Abb. 40). Dar-
auf wird eine Wachsplatte modelliert, die nach dem Ausschmel-
zen mit Messing ersetzt wird (Abb. 36). Die Modelle können aber 
auch in Gipsformen hergestellt werden, indem erwärmte weiche 
Wachsplatten in das Negativ gepresst werden (Abb. 58). Damit 
Gusskern und äussere Lehmform sich gegenseitig nicht verschie-
ben, werden ebenfalls Nägel als Distanzhalter verwendet (Abb. 40). 
Nach dem Aufbringen und Trocknen mehrerer äusserer Form-
schichten238 und dem Entwachsen folgt der Guss. Wegen der rie-
sigen Formen sind mehrere Steigerleitungen in den Wachsmodel-
len eingebaut worden, in denen das flüssige Metall wie «kommu-
nizierende Röhren» hochsteigen und die ganze Form regelmässig 
füllen kann. Droht ein Steiger zu überlaufen (Abb. 136, rechts), so 
wird er rasch mit einem Fladen nassem Lehm verstopft (Abb. 136, 
links). Obwohl die Spezialisten alles versuchen, dass die Formen 
ganz mit Metall gefüllt werden, kommen Fehlstellen relativ häu-
fig vor (Abb. 117). Dies umso mehr, je dünnwandiger – d. h. leich-
ter und billiger – die Statue wird. In der offenen Werkstatt stehen 
grosse Teile herum, die noch zusammenmontiert werden müs-
sen (Abb. 137). Die Dimensionen können ein Vielfaches an Körper-
grösse erreichen – ein moderner Trend zum Gigantismus von Bud-
dha-Statuen in einigen asiatischen Ländern! Die Montage erfolgt 
durch Schweissen mit Messinglot, das die Handwerker aus dersel-
ben Legierung wie die Statuen in dünne Stäbe giessen (Abb. 44).
236 Analog auch anderswo, z. B. in Thailand: Strahan 1997, 34 f.
237 Zur buddhistischen Bronzeskulptur in Myanmar / Burma: Fraser-Lu 
1981.
238 Die fertige äusserste Lehmschicht einer überdimensionalen Gussform 













Abb. 133: Ofen für Entwachsung, Brand und Guss bei der Herstellung von 
Grossbronzen in einer Skizze von Raju Shakya. – 1) Hohle Lehmgussform; 
2) Ausgussöffnungen für das Wachs; 3) hier wird das Wachs aufgefangen; 
4) Holzkohlefeuer, um die Form zur Entwachsung vorzuwärmen und dann 
zu brennen; 5) Ziegelmauer zum Schutz der Form, ringsum (wird vor dem 
Giessen entfernt); 6) hier wird eingegossen, und zwar portionenweise «mit 
kleinen Tiegeln» ab einem ganz grossen [7] oder bei Bedarf aus mehreren 
grossen Tiegeln. Die Schmelze sei so heiss, dass «vorzeitiges Erstarren kein 
Problem ist»; 7) Position des Grosstiegels, stationär! Inhalt: bis 150 kg Mes-
sing.
Abb. 134: Am Strassenrand, vor einer Bronzewerkstatt in einem von Patans 
Handwerkerquartieren, stehen die besonders grossen Gussstücke herum 































Abb. 135: Zwei sitzende Buddhas und zwei Lotus-Sockel, überlebens-
gross, stehen fertig geschliffen und ziseliert im Hof von Puran Mahar-














Abb. 136: Bei ganz grossen Gussstücken wird die vorgeheizte Lehmform 
mit mehreren Eingusslöchern für parallel arbeitende Giessergruppen 
versehen. Die Lehmform ist mit starken Eisenstangen verstärkt. Meh-
rere andere Öffnungen, sogenannte «Steiger» resp. Windpfeifen, sind 
Entlüftungskanäle, die erst die Gase und dann die Metallschmelze nach 
dem Prinzip der «kommunizierenden Röhren» nach oben entweichen 
lassen, damit sich keine Blasen und Hohlräume in der Form bilden. Der 
Steiger links lag etwas tief und wurde während des Gussprozesses mit 
einem nassen Lehmpatzen spontan verschlossen. Der Steiger rechts ist 
nach dem Guss erkaltet; durch den Abkühlungsschwund hat sich das  
Metall kurz vor dem Erstarren um 2–3 cm gesetzt (analog Abb. 99). Werk-
stattbeispiel aus Mandalay (Myanmar).
Abb. 137: Grosse Teile einer Monumentalstatue im Betrieb der Firma 
«Myanma Bronze-Moulder Cast» in Mandalay (Myanmar). Links steht der 
bereits blank geschliffene untere Rumpfteil und rechts die Beinpartie im 
Lotussitz. Der sitzende Buddha ist an die drei Meter breit. Die Fuge zwi-
schen den beiden Gussteilstücken ist gut erkennbar und muss exakt inein-
ander passen. Schulterbereich, Kopf und Arme werden in weiteren 4–6 Tei-
len separat gegossen, alles mit einem Eisengerüst im Innern verstärkt und 






























84 Die Montage von Gussteilstücken
Abb. 138 
Gewährsperson Hari Shresta, 
ein Spezialist in Patan, der 
sich auf Verbindungsarbeiten 
und Gussfehlerreparaturen 
ausschliesslich mit dem 
Schweissbrenner spezialisiert hat 
(27.09.2013). Hari ist ein Hindu aus 
Biratnagar im Terai in Südostnepal, 
ein typischer und cleverer 
Quereinsteiger, der sich im Laufe von 
15 Jahren zum Statuengrossist und 
-händler hochgearbeitet hat.
Grosse Bildnisse werden nicht nur hohl gegossen, sondern meist 
auch in verschiedenen Teilstücken (Abb. 134). So etwa werden 
die Lotusbasis (Abb. 139), der Rumpf, der Kopf mit dem Kopf-
schmuck239 und manchmal auch ein Unterarm mit Hand (Abb. 140) 
für grosse Statuen separat gegossen und anschliessend zusam-
mengefügt.
Dies erfolgte früher durch Nieten, Bördeln, Verzapfen oder 
Weichlöten240. Bei alten Metallstatuen sind die Fugen und Nähte 
der so zusammengesetzten Teilstücke dermassen gut versäubert 
und überarbeitet, dass man sie oft kaum erkennen kann.
Heute werden die Gussteilstücke mit dem Schweissbren-
ner zusammengefügt241, wie ich in Begleitung von Ratna bei Hari 
Shresta und vielen anderen Spezialisten beobachten kann 
(Abb. 114). Manchmal werden die Stossfugen von zusammenzuset-
zenden Einzelteilen extra eingekerbt. Man will damit wahrschein-
lich die Schweissverbindung umso stärker machen (Abb. 140), ob-
wohl das Verschweissen mit praktisch derselben Legierung sehr 
stabil ist – stabiler jedenfalls als eine Lötung oder Vernietung 
(Abb. 369). Andere Handwerker verwenden zum Zusammenlöten 
von Einzelteilen in Messingguss ein Lot, das sie aus 75 % Gussmes-
sing und 25 % Zink selbst herstellen242.
Das Schaffen einer durch Zahnung grösseren Verbindungsflä-
che ist vermutlich ein Relikt aus den Zeiten, in denen mit weiche-
ren Lötungen eine grössere Verbindungsfläche geschaffen werden 
sollte.
Der Einsatz des Schweissbrenners mag dem Freund schö-
ner Buddha-Statuen ein Dorn im Auge sein und rabiat erscheinen 
(Abb. 141). Das Zusammenfügen von schweren Einzelteilen und 
die Reparatur kleinerer Gussfehler mit traditionellen Methoden 
wie Weichlöten, Nieten oder mit Flickplättchen (Abb. 513) wären 
heute jedoch unwirtschaftlich und weniger stabil im Resultat.
Nach der Bearbeitung mit der scharfen Flamme und dem 
Hartlot sehen die Statuen am Schluss sehr fleckig und ziemlich 
unansehnlich aus (Abb. 142); sie müssen an allen Schweissnähten 
noch extra überschliffen und poliert werden.
Als Lot dienen heute Stäbe derselben Legierung wie die Figu-
ren, also normalerweise auch Messing (Abb. 44).
Durch Hartlöten und Schweissen lassen sich aber auch klei-
nere Gussfehler (Abb. 143) zufüllen und versäubern243. Auf diese 
Weise können die Handwerker mit vertretbarem Mehraufwand 
kleine Fehlgüsse fast unsichtbar ausbessern, so dass die grosse 
Arbeit an Wachsmodell und Lehmform nicht vergeblich war (dazu 
oben mit Abb. 114–116). Schlimmere Fehlgüsse hingegen machen 
alle Vorarbeiten zunichte (siehe oben mit Abb. 113 und 117).
239 Lo Bue 1981B, 78; von Schroeder 1981, 39 Abb. oben rechts (Kupferstatue 
mit separat gegossenen Unterarmen).
240 Höfer 1976, 363 Anm. 26 und 381 (Lotrezept für getriebene Messingge-
fässe: ca. 50 % Kupfer und 50 % Zink, Borax und gepulverte trockene 
Brennesselblätter); Rauber-Schweizer 1976, 127 f., Abb. S. 129; 130 (Lö-
ten und Bördeln im traditionellen Tibet); Lo Bue 1981B, 78; Slusser et 
al. 1999, 221 Abb. 30–33 (Vernietung und Kaschierung der Nietköpfe); 
Reedy 1996, 173 Abb. 10 (Basis und Statue [Tibet, 14. / 15. Jh.] mit Nieten 
verbunden).
241 So bereits auch bei Shrestha 1983, 36.
242 Friedmann 2000, 24 (Bronzeguss-Einzelteile werden mit einem Weich-
lot 50 % Sn / 50 % Pb zuammengelötet).
243 So auch Alsop / Charlton 1973, 39.
Abb. 139: Eine kleinere Buddha-Statue wird auf den separat gegossenen 
Lotus-Sockel aufgeschweisst. Der Schweisstab, wie die Figur aus Messing 
bestehend (Abb. 44), wird von oben in die Flamme auf die Nut gehalten. 













Abb. 140: Da der rechte Arm dieses sitzenden Buddhas nur schwer in 
einem Guss mit dem Rest der Statue herzustellen wäre, wurde er  
separat modelliert und gegossen. Jetzt müssen beide Teile zusamm-
geschweisst werden (analog Abb. 142). Die gezähnte Fuge sorgt für eine 
innige Verbindung.
Abb. 141: Grosse Statuen werden oft nicht in einem Stück gegossen, 
sondern in mehreren Teilen, weil dies für die Arbeit am Wachs modell, 
beim Formenbau und beim Guss weniger riskant ist. Dafür müssen 
die einzelnen Metallteile nach dem separaten Guss stabil zusammen-
gesetzt werden, bevor sie poliert und allenfalls vergoldet werden. Dies 
erfolgt heute in grossem Stil mit Hilfe des Schweissbrenners, wie hier 
im Bild, wo eine rechte Hand einer Statue im Unterarmbereich an die 
restliche Figur angeschweisst wird. Der Mann links hält mit einer 
Schmiedezange das kleine Gussteil ruhig in Position.
Abb. 142: Dieser Buddha kam bereits versäubert, ziseliert und poliert 
zur Reparatur und Montage ins Schweisseratelier. Sein rechter Unter-
arm mit der «erdberührenden» Hand musste, weil separat gegossen, 
an der Figur angeschweisst werden. Eine Schweissverbindung unter 
der rechten Hand hat diese auch oben dunkelgrau verfärbt. Unter dem 
rechten Knie musste auch ein kleiner Gussfehler zugeschweisst wer-
den. Der Sockel wird als Nächstes ebenfalls angeschweisst. Alle Nähte 
und die umliegenden dunklen Verfärbungen müssen ebenfalls noch 
gefeilt, überschliffen und poliert werden, bis sie unsichtbar geworden 
sind.
Abb. 143: Nach dem Ausbessern von Fehlstellen im Guss mit Hilfe des 
Schweissbrenners und einem Messingstab (Abb. 114) stören die betref-
fenden Stellen durch blanke gelbe Tropfen und umliegende Schwarz-






























86 Kaltarbeit: Versäubern,  
Ziselieren, Schleifen und  
Polieren
Die Wachsbildner und Giesser von heute würden die «repetitive 
Fleissarbeit» der Ziseleure (katamkiu) nie selber durchführen244. 
Die Leute, welche die ganze sogenannte Kaltarbeit an den Rohgüs-
sen (Abb. 144) verrichten245, benötigen heute laut Auskunft eines 
Lehrlings von Raju Shakya eine dreijährige Ausbildung. Im Gies-
sereibereich besorgen sie das Entfernen der letzten Lehmform-
reste und der Gusskanäle (Abb. 78), das Feilen, Schleifen (mit In-
dustrie-Schleifpapieren verschiedener Körnungen) und Polieren 
(früher mit feinem Sand und Lehmpulver, heute mit vorgefertig-
ten Schwabbelscheiben und Polierpasten)246. Je länger je häufiger 
kommen auch Maschinen zum Einsatz. So werden zum Beispiel 
heute grössere Flächen mit dem Winkelschleifer geschliffen, und 
bereits 1983 waren rotierende Bürsten im Einsatz247.
Versäubern und Schleifen
Die verbrannten Lehmreste der Gussformen und die unschöne 
Gusshaut (Abb. 78, rechts; 145) müssen zuerst entfernt werden. 
Ein Teil dieser Arbeit erfolgt direkt nach dem Guss, denn die Mo-
delleure und Künstler wollen sich sofort vergewissern, wie ihre 
Güsse gelungen sind (Abb. 107). Zum weiteren Versäubern und 
zum Anbringen der Dekors kommen die Rohgüsse von der Gies-
serei in die Werkstatt der Ziseleure (Abb. 156).
Zuerst müssen alle überschüssigen Metallteile von den Roh-
gussstücken entfernt werden. Gemeint sind die Gusskanäle, allfäl-
lige «Steiger» (Entlüftungskanäle bei sehr komplexen Formen), all-
fällige Überschüsse (Abb. 111) und die Gusstrichter, die oben in den 
Formen im Lehm zum Einfüllen der Gussspeise angelegt wurden 
(Abb. 35). Alle diese Stege wurden früher mit Hammer und Meis-
sel abgeschrotet. Heute bedient man sich der Metallsäge (Abb. 146) 
oder gar des elektrischen Trennschleifers.
Sowohl der spröde Formlehm als auch die steinharte Guss-
haut wurden früher mit Schabern248 entfernt und das Metall da-
runter geglättet. Der Einsatz von Schabern ist in der mānasollāsa 
sogar schriftlich aus dem 12. Jahrhundert überliefert (s. unten 
mit Anm. 460). Während das Glattschaben rauer Metalloberflä-
chen von der Antike an auf der ganzen Welt verbreitet war, sind 
heute kaum mehr Metallschaber in Gebrauch (Abb. 349,D; 461). 
Ratna erklärt sich das dadurch, dass Kupfer kaum geschabt wer-
den könne und Feilen und Hämmern die bessere Methode sei. 
Heute werden zum Entfernen der rauen Gusshaut verschiedene 
pickelförmige Werkzeuge (Abb. 107), Meissel und die Handschleif-
maschine «Flex» verwendet.
Zum Schleifen verwendete man früher feine scharfkantige 
Sande249 und Lehmpulver. Zum Feinschliff nahm man auch, zu-
mindest in Tibet, Yak-Haare vermischt mit «powdered bits of 
stone or sand»250. Immer häufiger kommen statt Sand und Lehm 
heute Feilen, Schleifpapier (Abb. 61, unten rechts)251 und Schleif-
maschinen zum Einsatz, denn dieser Arbeitsgang ist besonders 
zeitraubend und langwierig. Seit etwa 50 Jahren sind in Nepal im-
portierte Industrie-Schleifpapiere im Einsatz. Heute werden sie 
aus China bezogen (Abb. 543).
Je nach verwendetem Schleifmittel sind die Metalloberflä-
chen noch etwas grob (Abb. 147, links252) oder bereits ziemlich fein 
(Abb. 148), aber noch immer nicht ebenmässig glatt wie nach der 
Politur (Abb. 147, rechts). Es ist nur schwer vorstellbar, wie viel 
Handarbeit in einer Buddha-Statue steckt, um sie von der dunk-
len, spröden und unebenen Gusshaut zu befreien und ihr eine 
schön polierte, glänzende Oberfläche zu verschaffen!
Die wertvolleren Stücke, vor allem die oft etwas porösen Güsse 
aus Kupfer (Abb. 513), wurden früher ebenso aufwendig auch mit 
flachen und konturierten Schlicht- und Faconpunzen (katān) ge-
glättet und flach gepunzt bzw. in den Dekorregionen scharf kon-
turiert (Abb. 174). Das Flach-Punzieren ergibt kleine Facetten, die 
sich in der Fläche aneinanderreihen (Abb. 149). Nach Axel Micha-
els wird dieses mechanische Verdichten der Statuenoberfläche be-
sonders bei Figuren aus Kupfer angewendet, um ein Oxydieren zu 
verhindern. Dieser Mehraufwand von 2–4 Arbeitstagen für eine 
mittelgrosse Statue hat auch seinen Preis253.
244 So auch Lo Bue 1981B, 78.
245 Dazu auch von Schroeder 1981, 39, mit einem singulären kurzen Zitat 
zur Kaltarbeit im mānasollāsa, Kapitel 2.
246 Zu diesen Materialien siehe unten S. 95 und 305 f. – Zu den Arbeits-
schritten der Kaltarbeit ausführlich: Michaels 1985 / 86, 180–193 
Abb. 18,d bis 20,b. – Kurz auch Rauber-Schweizer 1976, 141 f. (Oberfläche 
mit «harter Schweinehaarbürste . . . gebürstet und geschliffen. Um 
das Objekt zu glänzen, wird es mit einer ganz feinen Kupferbürste . . . 
poliert»); Lo Bue 1981B, 78; Gajurel / Vaidya 1984, 8 und 36; Reedy 1996, 
168 f. (Feilen; tibetische Statuen oft vorne besser versäubert als hinten); 
Hurst 1996, 161 («. . . The women and children finished the polishing and 
burnishing»); Brauen 2013, 67.
247 Shrestha 1983, 30.
248 Shakya 1981, 37; Shrestha 1983, 35. – Im Gegensatz zu Nepal werden 
Schaber in Südindien heute noch zur Glättung von Statuen-Oberflächen 
benutzt: Nambiar 1964, 11 (mit Abb. ); Pillai et al. 2006, 853; Levy et al. 
2008, 79 Abb. 59.
249 Von Schroeder 1981, 40.
250 Dagyab 1977,49.
251 Auch schon von Alsop / Charlton 1973, 39, als vorherrschendes Schleif-
medium beobachtet.
252 Die Abbildungen 111 und 147 stammen aus einer didaktischen Work-
flow-Serie im Patan Museum: M. S. Slusser, in Hagmüller 2003, 118–121 
bes. 119.
253 Michaels 1985 / 86, 184 f. Abb. 19,b. – In diesem Sinne auch von Schroe-






























Abb. 144: Je nach Dimension und Komplexität der Formen werden  
Statuen auch in separaten Teilen gegossen (Bild), dann versäubert und 
erst zum Schluss zusammengeschweisst. Diese Gussserie von 1982 in 
einer Werkstatt in Patan ist jedenfalls gut geglückt und wartet auf die 
Kaltarbeit. An den Rohgüssen sind die dreiarmigen Eingusstrichter 
noch gut zu erkennen; sie werden als Nächstes abgesägt (vgl. Abb. 146; 
Archiv Axel Michaels).
Abb. 145: Nach dem ersten, gröbsten Abschlagen der Lehmform zeigen 
sich die sogenannte Gusshaut der Bronze resp. des Messings und viele 
Vertiefungen mit noch anhaftenden dunkelgrauen Lehmresten (Detail 
von Abb. 78, rechts). Jetzt beginnt die mühsame und zeitaufwendige 
«Kaltarbeit» wie Versäubern der Oberfläche, Schleifen und Polieren, 
Punzieren der Dekordetails.
Abb. 146: Zu Beginn der Kaltarbeit werden die Gusskanäle und Guss-
trichter von den Statuen abgesägt. Ein zuvor schon abgesägter «tri-
pod» mit dem Trichter und den drei nach unten in die Form führenden 
Kanälen liegt bereits auf dem Werkstattboden (Archiv Axel Michaels).
Abb. 147: Dieser Kopf soll didaktisch zeigen, wie eine Metallfläche fein-
geschliffen wirkt (rechte Gesichtshälfte) und wie sie nach dem aufwen-
digen Polieren glänzt (linke Gesichtshälfte). Anschauungsstück im  
Museum Patan (vgl. Abb. 111 und 149).
Abb. 148: Detail einer Statue nach dem Grobschliff mit Schmirgel-
papier und vor dem Polieren. Die rechts anschliessende Partie ist noch 
nicht geschliffen, und die Gewandspitze ist rechts auch nicht ange-
schliffen worden. Traditionelles Schleifen mit feinem Quarzsand und 
Wasser würde zu weniger parallelen Spuren führen.
Abb. 149: Früher, als die Statuen noch in Kupfer gegossen wurden, 
musste das oft porös erstarrte Metall (Abb. 513) an wichtigen Stellen – 
etwa dem Gesicht der Gottheit – durch Hämmern der Oberfläche mit 
Flachpunzen verdichtet werden. Dieses Anschauungsexemplar ist in 
































Abb. 153: Was wie Gravuren 
aussieht, sind in der newari-
schen Metallkunst meist fein 
punzierte Linien. Gravierte  
Linien wären mit einem Sti-
chel unter Herausheben ei-
nes Metallspanes entstanden, 
während hier (siehe Abb. 176) 
mit ganz feinen, meisselförmi-
gen Stahlstempeln den Pun-
zen, gerade und geschwungene 
Linien eingeschlagen werden 
(Beispiele: Abb. 159; 173). Späne 
entstehen auf diese Weise 
keine.
Abb. 151: In der grossen Werk-
statt von Puran Maharjan ar-
beiten auch viele Ziseleure 
(Abb. 156). Inmitten begonn-
ener Arbeiten steht dieses 
Meisterwerk eines «Glorien-
scheins» (chepu) in einer Ecke 
des Ziselierraumes: Die Ober-
fläche des Kupferbleches ist 
durch Repoussé-Technik relie-
fiert, die Konturen sind durch 
Treibpunzen verschärft und 
Oberflächendetails und Mus-
ter sind mit Meisselpunzen 
fein eingeschlagen. Die Blüten 
und Figuren heben sich zudem 
durch partielle Feuervergol-
dung vom braun patinierten 
Untergrund ab.
Abb. 150: Dieser vierarmige Buddha ist bereits bis zu einem gewissen Sta-
dium versäubert, geschliffen und ziseliert worden (Details wie Abb. 61, unten 
rechts). – 1) Wegen der komplexen Form wurden die vier Unterarme separat 
gegossen und sind bereits angeschweisst, aber noch nicht versäubert;  
2) die Dekorstellen an Schmuck, Gewand und Attributen sind mit Punzen und 
Hammer nachziseliert; 3) glatte Oberflächen sind mit Sandpapier geschliffen, 







Abb. 152: Tausende von Ham-
merschlägen sind nötig, bis 
alle mitgegossenen Verzierun-
gen mit einer scharfen Punze 
nachgezeichnet sind. Das  





























89Das Entfernen der Gusshaut, das Feilen, Schleifen und Glät-
ten sind mühsame Arbeitsgänge, die kaum künstlerische Anfor-
derungen stellen, jedoch monoton und umso langwieriger sind 
(Abb. 150). Für eine grössere Statue, die noch traditionell mit 
Flusssand und Feilen bearbeitet wurde, musste für diesen Prozess 
ganze 15 Tage gerechnet werden254! Danach müssen die Statuen 
noch poliert werden.
Punzieren und Ziselieren
Die Ausarbeitung der Dekor-Details durch die Ziseleure nach dem 
Guss ist oft ein Massstab des Aufwandes und der Wertschätzung, 
die man einer Statue entgegenbringt respektive in sie investiert. 
Das zeigt sich gut im Vergleich der Massenprodukte für die Souve-
nirgeschäfte und den Export (Abb. 291) mit den Einzelanfertigun-
gen in «temple quality». Sogar früher, als in Nepal noch keine ge-
winnorientierte Industrieware im Eilverfahren hergestellt wurde, 
waren erstaunlicherweise schon grosse Qualitätsunterschiede 
im Punzieren und Ziselieren von religiösen Statuen in Kauf ge-
nommen worden, wie Stücke in buddhistischen Gebetsräumen 
(Abb. 303) und in Museen (Abb. 234,3) zeigen. Wir wissen jedoch 
nicht, ob die Qualitätsunterschiede an historischen Statuen mit 
der unterschiedlichen Gewissenhaftigkeit der damaligen Werk-
stätten, dem individuellen Geschick der Ziseleure oder ebenfalls 
mit den Herstellungskosten begründet wurden.
Über Repoussé-Arbeiten wird später in diesem Buch noch 
ausführlicher berichtet (S. 205 ff.). Die abschliessende «Verede-
lung» einer in Blech getriebenen Arbeit kann ebenfalls durch auf-
wendiges Ziselieren erfolgen und durch das Vergolden noch ge-
steigert werden. Es ist erstaunlich, wie detailverlorene Verzie-
rungen durch die Arbeit mit Treibhammer und Punze auch heute 
noch entstehen und welch schöne Kontraste durch Patinierung 
und Teilvergoldung machbar sind (Abb. 151)!
Die Techniken der Kaltarbeit
Die im Folgenden erwähnten Techniken dienen alle der Verzierung 
und Oberflächenveredelung, unterscheiden sich jedoch in diesen 
Punkten255:
– Der Graveur schneidet resp. graviert das Metall (Blech oder 
Guss) spanabhebend. Dies kann entweder mit dem von Hand 
geführten und mit sanftem Druck vorwärts gestossenen Sti-
chel erfolgen oder mit einem mit dem Hammer geführten 
Meisselchen (Abb. 158). In Nepals Statuenkunst ist das Gravie-
ren jedoch nicht üblich.
– Der Ziseleur drückt und treibt das Blech in die gewünschte 
plastische Form, mit der Ziselier- resp. der Treibpunze. Mit 
Dekorpunzen wird anschliessend verziert (Punzieren).
– Der Repoussé-Künstler ist ein «Treibziseleur», der das Blech 
auf einem zäh-harten Treibkitt aufgekittet (Abb. 364; 366; 
481), auf einer Zinn- / Bleiplatte aufgelegt hat (Abb. 383) 
oder das Blech auf einem Faustamboss frei in Form schlägt 
(Abb. 389 und 398).
– Der «Gussziseleur» arbeitet mit Punzen (Abb. 152), Sticheln 
(nicht in Nepal), Meisseln (Abb. 153) und früher auch mit 
Schabern (Abb. 349,D) an Statuen. Viele Fachleute definieren 
das Ziselieren als Sammelbegriff all dieser Arbeiten.
– Das Punzieren ist Teil des Ziselierens und erfolgt mit Hammer 
und Muster bildenden Punzen (Abb. 153; 174).
– Das Schroten ist generell ein Schneiden mit Meissel und Ham-
mer. Damit ist sowohl die spanabhebende Anbringung von 
Rillen eines Dekors gemeint als auch das Abtrennen eines 
Teilstücks eines Metallobjekts mit Schrotmeissel und Ham-
mer.
– Das Schaben ist eine heute fast ausgestorbene Technik zum 
spanabhebenden Planieren von Metallflächen, ausgeführt 
mit Zieh- und Stossschabern256.
– Das Verdichten poröser Kupfergüsse durch regelmässiges 
Hämmern des Gesichts (Abb. 149) und der anderen Körper-
partien mit Flachpunzen (katān). Diese Technik wird heute 
nicht mehr angewandt, da kaum mehr Statuengüsse in Rein-
kupfer hergestellt werden.
Extreme Arbeitsteilung
Ratna macht mich u. a. mit Buddha Shakya bekannt, einem aus-
gewiesenen Ziseleur, der im Erdgeschoss seines Hauses arbeitet 
(s. unten mit Abb. 172). Ich kann wieder einmal unbeschränkt fra-
gen (mit Dolmetscher Ratna) und fotografieren. Ich erfahre von ei-
ner extremen Arbeitsteilung bei der «Kaltarbeit» an Gussstücken, 
wenn eine sehr hohe Qualität angestrebt wird:
– Der erste Arbeiter im Prozess schleift die Figur mit Sandpa-
pier, aber nicht den Kopf.
– Der zweite Arbeiter punziert die Gewandborten mit Hammer 
und Faconpunzen.
– Der dritte Arbeiter punziert die Gewandmuster mit feinen 
Meisselpunzen.
– Der vierte Arbeiter «darf» das Gesicht des Buddhas schleifen.
– Der fünfte Arbeiter poliert die Messingoberfläche der ganzen 
Figur.
– Der sechste Arbeiter resp. Spezialist vergoldet die Statue mit 
Quecksilber-Amalgam.
254 Reedy 1987, 51 (Giesserei in Chamba, Himāl Pradesh, Nordwestindien).
255 Ausführlicher und bezogen auf Ziertechniken in Tibet: Rauber-Schwei-
zer 1976, 131–138.
256 Das Schaben von Metalloberflächen erscheint heute schwer vorstellbar. 
Bei genügend grossem Kraftaufwand und optimal und scharf geschlif-
fenen Schabern lassen sich aber damit grössere Flächen schön und 
rationell glätten. Die Technik ist in der Europäischen Antike und heute 
noch in Indien weit verbreitet (Mukherjee 1978, 169 Abb. S. 170; 275 
Abb. S. 274; 301 und 307 Abb. S. 300; 313 Abb. S. 313; 320 f. Abb. S. 319; 345 































Abb. 154: Der Armschmuck einer Buddha-Statue ist im Laufe der Zise-
lierarbeiten mitsamt seines Dekors bereits im Wachsmodell angelegt 
und in Messing mitgegossen worden. Seinen letzten «Schliff» erhält 
er aber erst am Schluss durch den Ziseleur (Abb. 152; 171): Alle Kontu-
ren sind mit scharfkantigen Punzen mit schweren Hammerschlägen 
nachgezeichnet worden (analog Abb. 150). In die runden Vertiefungen 
werden gelegentlich noch Halbedelsteinchen gesetzt (Abb. 249; 254). 
Diese Mehrfachbearbeitung von Dekors ist typisch für die newarische 
Giesserkunst!
Abb. 155: Detail eines stehenden «Medizin-Buddha» mit durchschei-
nender brauner Patina. Die Kombination vorzüglich ausgeführter  
Polier- und Ziselierarbeit an Ohrschmuck und Gewandborten (durch 
Nachschlagen mit scharfen Punzen) und im Stoffdekor des Gewands 
(durch Meisselpunzen [analog Abb. 159]) zeugen von einer sehr sorg-
fältigen Arbeit.
Abb. 156: Die alte Tradition des Handwerks scheint keine Nachwuchs-
probleme zu haben: In dieser grossen Werkstatt arbeiten nur junge 
Ziseleure (vgl. auch Abb. 176). Dass hier alle Statuen noch sorgfältig 
und reich ziseliert werden, liegt an ihrer Grösse: Solche grosse Bron-
zen buddhistischer Gottheiten sind für Tempel und Klöster (wie auch 
Abb. 135) und nicht für Privathaushalte oder gar Touristengepäck  
bestimmt.
Abb. 157: Was ein erfahrener und gut ausgebildeter Shakya-Kunst-
handwerker im Kopf hat und «aus dem Ärmel zaubert» (Abb. 183; 493), 
ist für viele Neulinge zu anspruchsvoll. Ein junger Ziseleur behilft sich 
hier mit aufgeklebten Mustern, die er mit dem Meisselpunzen entlang 




























91– Der siebte Arbeiter resp. die siebte Arbeiterin poliert die 
Goldoberfläche der ganzen Figur mit einem Achatstein.
Diese extreme Arbeitsteilung ist jedoch nicht die Regel. Bei der 
heute verbreiteten Massenproduktion fallen viele dieser Arbeits-
schritte ganz weg, und die Ansprüche sind so bescheiden, dass An-
gelernte die wenigen unabdingbaren Arbeiten wie z. B. das Schlei-
fen alleine durchführen können.
Eigenheiten der Ziselierarbeit
Eine Eigenart der Newar-Kunsthandwerker ist es, viele Dekor-
muster in Borten, Gewebesäumen und am Kopfschmuck schon im 
Wachs zu formen, nach dem Guss aber mit entsprechend geform-
ten, schafkantigen Punzen einzeln nachzuschlagen257. Dadurch 
erscheinen die Rapporte und Muster viel ansprechender und ge-
stochen konturiert (Abb. 41; 150,2; 154; 155).
Die verantwortlichen «Künstler» in diesem Arbeitsprozess 
sind in der Tat die Modelleure und nicht die Ziseleure. Es ist des-
halb nachvollziehbar, dass die Modelleure bereits im Wachs vorge-
ben wollen, was die Ziseleure später an Mustern nachzuschlagen 
haben. Bekanntlich geht es um die Wahrung der iko nographischen 
Tradition und nicht um irgendwelche «künstlerische Freiheiten» 
wie in der westlichen Gegenwartskunst. Die Wachsformer halten 
sich an die traditionelle, vorgeschriebene Symbolik, die keinen 
«Ausrutscher» und keine Laune eines Arbeiters verträgt. «Jedem 
Symbol ist sein bestimmter Platz zugeordnet»258
Das Ziselieren ist ein langwieriger und anspruchsvoller, aber ent-
scheidender Akt zur Wertsteigerung einer Statue. «Chiselling . . . 
makes the statues very fine and lively (Abb. 155)259.» Mit dem Über-
arbeiten kann der Ziseleur zwar keine Proportionen verändern, 
aber kleinere Gussfehler (Abb. 111) «überdecken» und die Schön-
heit einer Götterstatue bis zur Perfektion der Oberfläche verbes-
sern. Früher wurden, wenn nötig, viele kleinere Fehlstellen in den 
Rohgüssen durch aufwendig eingesetzte und plan überschliffene 
Metallplättchen derselben Legierung wie die Statuen kaschiert – 
eine Technik, die schon die Griechen und Römer angewendet hat-
ten. Dabei werden rechteckige Vertiefungen um die Löcher mit 
einer randlichen Hinterschneidung gemeisselt, in welche gleich 
grosse Metallplättchen – ohne Lot, Klebstoff oder Kitt – eingehäm-
mert werden, bis sie sich in den Unterschneidungen verankert ha-
ben (zum Zuschweissen siehe Abb. 143). Als Flickmaterial wurden 
gerne Fehlgussteile und Abfallstücke verwendet260.
An einem grösseren Kunstwerk verbringt der Ziseleur resp. 
Punzierer Tage bis Wochen mit dem Objekt im Schoss (Abb. 183) 
oder auf einer Unterlage und mit Ziselierhammer sowie unzäh-
ligen Punzen in der Hand (Abb. 156; 176). Dennoch ist ein Trend 
zu beobachten, dass heute nicht mehr dieselbe hohe Qualität und 
Feinheit der Ziselierarbeit zu finden ist wie bei vielen alten Sta-
tuen, obwohl sich die Newar die Fähigkeit der perfekten Modellie-
rung ihrer Bronzebildwerke erhalten haben (Abb. 291)261.
Aber auch hier macht sich die Dekadenz des Tourismus- und 
Exportmarktes breit, indem aus Mangel an handwerklich-ideellen 
Wertvorstellungen und aus Kostengründen just auf diese Überar-
beitung verzichtet wird. Das Ziselieren respektive Nicht-Ziselieren 
einer Statue ist infolge von Rationalisierung und Gewinnoptimie-
rung heute zum primären Qualitätskriterium geworden.
Wenn Statuen, die für den Massenexport bestimmt sind, 
überhaupt noch ziseliert werden, besorgen das die Nicht-Bud-
dhisten, die seit einigen Jahren der grossen Nachfrage folgend im 
Gewerbe Arbeit finden und sich in Patan niederlassen (s. unten 
mit Abb. 263 und 265). Wie junge Quereinsteiger sich mit den alten 
Mustern und vorgeschriebenen Dekors vertraut machen, veran-
schaulicht ein «Trick», den ich in einem Quartier ausserhalb von 
Oku Bahal erstmals beobachten konnte: Man besorgt sich Zeich-
nungen von traditionellen Dekorelementen, macht davon Fotoko-
pien, schneidet die einzelnen Muster aus und klebt diese auf die 
glatten Metallflächen der Statue (Abb. 157, links). Dann wird, den 
fotokopierten Linien folgend, das Muster mit feinen Meisselpun-
zen eingeschlagen, und anschliessend werden die völlig zerhaue-
nen Papierfetzen (Abb. 157, rechts) wieder abgelöst.
Keine Gravur! 
Was auf den ersten Blick wie eine Gravur aussieht, erweist sich in 
Nepal fast immer als Ergebnis feinster Ziselierarbeit mit der Punze 
und nicht mit dem Stichel! Mit anderen Worten: Die feinen Rillen, 
Schraffuren usw. sind nicht mit dem Stichel stossend aus der Me-
talloberfläche herausgeschnitten und auch nicht mit einem Meis-
selchen herausgehämmert (Abb. 158), sondern durch Einschlagen 
feiner, meisselförmiger Punzen ins Metall eingedrückt worden 
(Abb. 153). Man unterscheidet diese grundlegend verschiedenen 
Techniken auch mit den Begriffen «span-abhebend» und «mate-
rial-verdrängend».
Die Ziseleure von Patan arbeiten also weder mit dem von Hand 
geführten kurzen Stossstichel (wie die Graveure in Europa) noch 
mit dem Meisselchen (wie im Orient; Abb. 158, oben), sondern mit 
Ziselierhammer und längeren Meisselpunzen. Viele Autoren und 
Beobachter der Werkspuren an den Objekten oder in den Werk-
stätten selbst beschreiben diesen Vorgang irreführend als «Gra-
257 Alsop / Charlton 1973, 39; Michaels 1985 / 86, 186.
258 So auch Rauber-Schweizer 1976, 106, zur Metallverzierungsarbeit in 
Tibet.
259 Shakya 1981, 36 (Zitat). – Zur aufwendigen Ziselierarbeit an gegossenen 
Götterfiguren in Mysore / Indien: Untracht 1968, 107 Abb. links.
260 Strahan 1997, 37 Abb. 30 (Reparatur von Distanzhalterlöchern in Thai-
land durch Einsetzen von Scheibchen aus abgeschnittenen Gusskanä-
len).































Abb. 160: Arbeitsspuren auf Metalloberflächen, stark 
vergrössert. Die Dekors in der Kolonne links (A, C, E, G)  
sind punziert, jene rechts (B, D, F, H) sind graviert; die 
beiden unteren Fotos (I, J) zeigen Kombinationen bei-
der Techniken (siehe Text). A ist ein Detail der Repous-
sé-Schale von Abbildung 422; C, E und G sind Aus-
schnitte der Klangschale Abbildung 452. Die Bildaus-
schnitte sind meist 15 mm breit (Ausnahmen: C, E, G:  
9 mm; F: 12 mm).
Abb. 158: Im Gegensatz zu den 
mit scharfen Punzen ins Me-
tall eingeschlagenen Mustern 
(Abb. 386) können ähnliche 
Dekors auch mit dem Stichel 
eingegraben werden. Das Bei-
spiel aus Buchara in Usbekistan 
zeigt oben den Stichel, der ähn-
lich in der Hand geführt und 
mit dem Hammer geschlagen 
wird wie eine Punze (Abb. 153). 
Er kann nicht nur wie hier mit 
dem Ziselierhammer geschla-
gen werden, sondern auch, wie 
in Europa üblich, von Hand 
mit viel Druck gestossen wer-
den. Vor dem Stichel ist ein 
winziger herausgeschnittener 
Metallspan erkennbar; am run-
den Plattenrand der schwarze 
Treibkitt. Das untere Bild zeigt 
eine fertig gravierte Partie ei-
ner Platte, deren Oberfläche 
vom Ziseleur zur besseren Er-
kennbarkeit des Arbeitsfort-
schritts zuvor eingeschwärzt 
worden ist.
Abb. 159: Leicht vergrösserter Ausschnitt aus einer polierten und 
ziselierten Messingoberfläche. Das Blattwerk ist mit feinen, scharfen 
Meisselpunzen (Abb. 153) eingeschlagen. Die geraden Linien könnten 
auch mit einem Stichel gezogen sein, was in Nepal jedoch so gut wie 
nie praktiziert wird. Die Zwischenflächen ausserhalb der Pflanzen-
ranken sind mit einem Flächenmuster gefüllt; hierfür verwenden die 

































93vieren»262. Dies ist – technologisch definiert – der falsche Begriff, 
und alle neueren Statuen aus Nepal sind ausschliesslich punziert 
und nie graviert!
Sogar die allerfeinsten Risslinien (Abb. 423; 506) sind nicht 
mit Sticheln oder Reissnadeln graviert, sondern gepunzt! Selbst 
eng geschlungene Kreislinien werden mit geraden und gerunde-
ten Punzen so eingeschlagen, indem Arme und Werkzeuge ent-
sprechend im Kreis herum geführt werden, während das Guss-
stück nur wenig umgedreht wird. Die einzelnen Eindrücke je des 
Punzenschlages sind mit blossem Auge noch knapp zu erkennen, 
da sie sich oft an den Schnittstellen etwas überlappen (Abb. 159).
Das Werkstück wird so auf Holzunterlagen aufgelegt, dass es 
beim Bearbeiten nicht wackelt. Nötigenfalls wird es zusätzlich mit 
einem Fuss gehalten oder – wenn es besonders klein ist – eingekit-
tet (S. 508). Es wird nur dann gewendet, wenn man im Laufe der 
Bearbeitung in einen neuen Bereich der Statue kommt.
Ich möchte mit einigen Makroaufnahmen aufzeigen, dass auch 
feinste Muster auf nepalesischem Metallkunsthandwerk nicht 
graviert, sondern tatsächlich gepunzt sind. Einige Nahaufnahmen 
mit dem Auflicht-Mikroskop der anderswo vorgestellten Repous-
sé-Schale (Abb. 422 und 423) und grossen, reich verzierten Klang-
schale (Abb. 452 und 465) sollen dies veranschaulichen (Abb. 160). 
Zum Vergleich sind zwei eindeutig gravierte Objektdetails aus ei-
nem ganz anderem Kulturkreis angefügt, eine antike silberne 
Pilgerflasche aus Syrien (Abb. 160,F) und eine gravierte Jugend-
stildose aus Messing (Abb. 160,B.D.H–J).
Bei der Beurteilung der Werkspuren müssen wir uns die oben 
zitierten Unterschiede vor Augen führen: «span-abhebend» und 
«material-verdrängend». Auf den Details der nepalischen Objekte 
sind die Rillen resp. Eindrücke immer gleich, d. h. sie stammen 
vom selben Werkzeug (Abb. 160,A). Die Gravurbeispiele hingegen 
lassen die «freie Hand» des Graveurs erkennen, die jede einzelne 
Linie etwas anders gestaltet und mit wechselnder Breite / Tiefe 
sehr individuell erscheinen lässt (Abb. 160,B).
Während eine längere Rille vom geübten Graveur ohne neu 
anzusetzen in einem Zug geschnitten wird (Abb. 160,D), muss der 
Ziseleur seine Meisselpunze oftmals ansetzen, bis die Linie fertig 
gezogen ist. Dies führt zwangsläufig zu ganz kleinen Absätzen, wo 
immer der Meissel neu angesetzt wurde (Abb. 160,C). Bei falschem 
Druck auf den Stichel mit ungeübter Hand oder sehr sprödem Me-
tall kann etwas Ähnliches auch dem Graveur geschehen, nämlich 
sogenannte «Rattermarken» (Abb. 160,J).
Auch in den Randkonturen unterscheidet sich ein Punz-
dekor von einer Gravur: Der «span-abhebende» Stichel hinter-
lässt scharfe, saubere Ränder entlang der Rillen (Abb. 160,F), wäh-
rend die Punze «material-verdrängend» immer etwas Metall bei-
seite schiebt, das als kleinste Wülste beidseitig entlang der Rillen 
sichtbar bleibt (Abb. 160,E.I). Dieser Umstand ist an den Schnitt-
stellen und Überlagerungen der einzelnen Eindrücke resp. Rillen 
besonders gut erkennbar: Beim Gravieren wird alles Überschüs-
sige weggeschnitten (Abb. 160,H), während beim Punzieren in den 
Kreuzungen zweier Linien umso mehr Material aufgeworfen und 
gegenseitig verdrängt wird (Abb. 160,G).
Die Dekoration einer Statue durch den Ziseleur mit seinen viel-
gestaltigen Punzen lässt diesem einige Freiheiten, vor allem bei 
Stücken, die in den Handel gehen. Je nach Auftraggeber wird je-
doch bezüglich Muster und deren Anbringungsort am Objekt ganz 
streng auf die Einhaltung der verbindlichen Traditionen und der 
alten ikonografischen Vorschriften geachtet (s. Abb. 287). Es ist 




Gewährsperson Ram Sundar 
Bajracharya betreibt, zusammen 
mit einem Gehilfen, eine ganz kleine 
Werkstatt im Quartier Yetkha im 
Zentrum von Kathmandu (02. und 
04.04.2015). Ein Teil seiner Arbeiten 
besteht im Reparieren und Erneuern 
von gebrauchten Gegenständen 
aus Kupfer, Messing und anderen 
Buntmetallen (Abb. 356). Das Polieren 
ist daher eine seiner Spezialitäten.
Das Polieren der geglätteten und feingeschliffenen Metallober-
fläche erfolgte früher mit Lappen und Tüchern264, auf die eine 
schwarze, noch relativ grobe Politurpaste («korā polish», ein In-
dustrieprodukt) aufgetragen wurde. Es muss sehr lange und in-
tensiv gerieben werden, bis auch die feinsten Schleifkratzer ver-
schwunden sind. Um jedoch echten Glanz zu erzeugen, muss 
in einem weiteren Arbeitsgang mit einer roten Paste («lāl po-
lish») nachpoliert werden265. Es handelt sich dabei um Eisenoxyd 
(Abb. 163).
All diese repetitiven und zeitraubenden Handarbeiten wer-
den heute mit Maschinen ausgeführt (Abb. 162).
Ob die in indischen Giessereien gebräuchlichen Schleif- und 
Poliermittel auch in Nepal Verwendung finden resp. früher fan-
den, ist nicht in jedem Fall dokumentiert. Meera Mukherjee er-
wähnt – je nach Gegend und Werkstatt – zum Schleifen das Einrei-
ben mit sandigem Lehm oder mit einem Wasser-Kuhdung-Lehm-
262 Zum Beispiel Dagyab 1977, 48 Taf. 69; Brauen 2013, 67. – Zur unter-
schiedlichen Arbeit mit Gravierstichel und Ziselierpunzen: Lowery 
et al. 1971 (Gravieren: 172 f. Taf. 10; 179. – Punzieren: 173 Taf. 11; 12,a.b; 
13,a–d; 180 f.).
263 Michaels 1985 / 86, 188–190 (mit Musterbeispielen Abb. 21–26.).
264 Von Schroeder 1981, 40.































Abb. 166: Das Potential einer gut gemachten mechanischen Politur am  
Beispiel eines alten Trinkkruges für Wasser (karuwā) aus dem 20. Jahrhun-
dert: links verstaubt und fleckig patiniert, rechts neu poliert (wie Abb. 323, 
rechts).
Abb. 162: Auf dieser sehr grossen Schwabbelscheibe werden die in 
Thimi gegossenen Klangschalen poliert. Genauso erhalten auch alle 
anderen massiv gegossenen Metallobjekte in Nepal – wie Göttersta-
tuen, Gebrauchsgeschirr und Tempelgerät – ihren Glanz (Abb. 166).  
Die früher übliche Politur von Hand würde ein Vielfaches an schweiss-
treibender Arbeitszeit erfordern.
Abb. 163: Kleiner Brocken von Eisenoxyd 
resp. «Rötel». Er wurde 2013 in einem  
Laden für Metallarbeiterbedarf in Patan 
erworben (Länge 4 cm). Das Naturprodukt, 
importiert aus Indien, wird in Nepal nicht 
primär (wie bei westlichen Goldschmieden) 
als Poliermittel verwendet, sondern in ers-
ter Linie zur Erzeugung einer rotbraunen 
Patina durch Einbrennen mit der Lötlampe 
(Abb. 213 und 223)..
Abb. 164: Im Vordergrund, an 
der mit Antriebsriemen und 
Elektromotor betriebenen ein-
fachen Maschine, sitzt eine 
rotierende Drahtbürste, die 
durch langen Gebrauch auf ei-
nen kleinen Durchmesser ab-
genutzt ist. Damit werden in 
der kleinen Werkstatt von Ram 
Sundar Bajracharya Metallob-
jekte gereinigt und «gekratzt».
Abb. 165: Poliermaschinen nehmen heute den Metallhandwerkern 
eine enorme, langweilige und mühsame Arbeit ab. Rechts ist eine 
Schwabbelscheibe aus Baumwollgewebe (mit einem aufgetragenen  
Poliermittel) an der Motorenachse befestigt. Oben auf dem Motor liegt 
eine Seife, die sowohl zum «Kratzen» mit der Drahtbürste als auch als 
Poliermittel verwendet werden kann. Rechts verschiedene polierte 
Kupfergegenstände. Der Haken an diesem «Segen der Mechanisie-
rung» ist die Tatsache, dass in Nepal der elektrische Strom nur stun-




























95Brei. Die Mischungen lässt man auch eintrocknen und glättet die 
Metalloberfläche dann mit einem flachen Stein. Zum Polieren 
wird auch Kuhdungasche verwendet, die mit Hilfe von Haar- oder 
Juteknäueln stundenlang eingerieben wird. Die besonders harte 
Spiegelbronze wird in Aranmula (Kerala) zuerst gefeilt, dann mit 
«burnt crucible ash» während drei Stunden geschliffen und ab-
schliessend während weiterer drei Stunden mit einem Wolltuch 
ohne Abrasiv-Mittel auf Hochglanz poliert266. Die dörflichen Ei-
sen- und Messingschmiede im Kathmandutal verwendeten zum 
Polieren ihrer neuen Messinggefässe eine Handvoll nasser Reis-
spelzen (Abb. 523)267, in Giessereien für Haushaltsgefässe ein Ge-
misch aus Wasser und Ziegelpulver und für den «Finish» Holz-
asche mit Wasser268. All diese Methoden lassen sich ortsunabhän-
gig und auf allen Buntmetalllegierungen anwenden und hätten 
theoretisch auch bei buddhistischen Bronzebildnissen zu befrie-
digenden Ergebnissen führen können.
Ich konnte das erwähnte rote Feinpoliermittel («lāl polish») 
bei einem Händler für Metallarbeiterbedarf in Patan kaufen 
(Abb. 163). Es ist nichts Anderes als Hämatit (Eisenoxyd, Blutstein, 
Rötel), der seit über 2000 Jahren im Orient und in Europa als Po-
liermittel verwendet wird und in Form von «Pariser-Rot» noch 
heute in jeder Goldschmiedewerkstätte anzutreffen ist. Die Newar 
vermischen Hämatitpulver offenbar mit einem fetthaltigen Bin-
demittel zur Polierpaste; immer häufiger kaufen sie fertige Polier-
pasten verschiedener Korngrössen in Stangen in den Zubehörge-
schäften für Metallhandwerker in Patan.
Heute wird in den Städten Nepals ausschliesslich mit Maschi-
nen poliert. Damit die zu polierenden Metalloberflächen absolut 
sauber sind, wird vorher «gekratzt». Dieser von den Goldschmie-
den Europas benutzte Begriff meint das Bürsten einer Metallober-
fläche. Dabei ist einerseits entscheidend, dass feine Eisendraht- 
oder Messingdrahtbürsten zum Einsatz kommen und anderer-
seits der Prozess nass erfolgt. Dies kann in einem mit sogenann-
tem «Kratzwasser» gefüllten Becken oder unter permanent tröp-
felndem Strahl erfolgen. Das Kratzwasser ist nichts anderes als 
eine Lauge, die aus Seife, Waschmittel oder natürlichen Pflanzen-
zusätzen wie zum Beispiel eingekochte Waschnüsse (Abb. 215) ge-
wonnen wird. Auch in der Werkstatt von Ram Sundar Bajracharya 
steht ein einfacher Motor, der über einen Riemen eine solche 
Kratzbürste antreibt und bequem von vorne bedient werden kann 
(Abb. 164). Das Kratzen ist vor allem bei Gold- und Silberschmie-
den verbreitet, wird dort aber wegen der feinen Objekte mit fei-
nen Messingdrahthandbürsten ausgeführt (Abb. 489). In den Po-
lier- und Ziselierwerkstätten für buddhistische Statuen in Patan 
habe ich diese Einrichtung allerdings nie gesehen.
Die eigentliche Politur erfolgt dann mit Hilfe von runden ro-
tierenden Schwabbelscheiben. Dies ist bereits seit einigen Jahr-
zehnten Standard sowohl für Gebrauchsgerät als auch für Gött-
erstatuen. Die Schwabbelscheiben sind 1–4 cm dicke, kreisrund 
zugeschittene Stapel mit vielen Lagen aus feinem Baumwollstoff. 
Sie sind in den verschiedensten Durchmessern erhältlich, je nach 
Grösse und Oberfläche der zu polierenden Objekte. Sie sind in der 
Mitte gelocht und die Stofflagen miteinander vernäht. Die auf dem 
Markt bzw. in den einschlägigen Läden für Handwerkerbedarf im 
Kathmandutal erhältlichen Stücke sind keine industriell gefertig-
ten Schwabbelscheiben mit plastikverschweisstem Kern, sondern 
offensichtlich in Manufakturen mit groben Stichen zusammenge-
nähte «Stoffstapel»!
Die Schwabbelscheiben werden – wenn denn die nepalesische 
Stadtverwaltung Strom im Netz anbietet – auf der Achse des Po-
liermotors aufgesetzt (Abb. 165). Mit etwas Polierpaste oder Ei-
senoxydstaub (Abb. 163) an der Schwabbel wird dann das Werk-
stück mit sanftem Druck bei hoher Drehzahl poliert (Abb. 162). Die 
Arbeit ist nicht ungefährlich, denn rasch kann ein Zipfel eines Tu-
ches, ein Ärmel oder eine Ecke des Metallstücks von der rotieren-
den Scheibe mit grosser Energie erfasst und mitgerissen werden. 
Während das rote Eisenoxyd für den «Finish» sowohl von Bunt- 
als auch Edelmetallen sehr gut geeignet ist, sind die erwähnten 
Industriepolierpasten mit verschiedenen Gradationen im Handel 
erhältlich. Je nach Korngrösse besorgen sie das Feinschleifen oder 
das Polieren. Dank Maschinen und geeigneter Polierhilfen lassen 
sich sowohl Unregelmässigkleiten in der Gusshaut (Abb. 61, links 
unten) als auch alte Patina (Abb. 166) glätten und polieren.
Versiegelung des Bodens
Im weitesten Sinne gehört auch das Verschliessen der Unterseite 
einer gegossenen Statue zur «Kaltarbeit». Ausser bei einigen ste-
henden Figuren ohne Lotus-Sockel weisen die Statuen unten ein 
Loch auf, das manchmal noch etwas erweitert ist, wenn lockeres 
Lehmformmaterial herausgeschlagen oder -gekratzt wurde. Ein 
Grossteil der Statuen hat einen hohlen Lotus-Sockel.
Wie wir noch sehen werden, wird dieser Hohlraum bei der ze-
remoniellen rituellen Weihung der Statue mit allerlei Weihe- und 
Opfergaben gefüllt (unten S. 176–182 mit Abb. 302–307). Der Gross-
teil der Statuen, die in den Handel gehen und keine religiöse Be-
stimmung haben, wird einfach unten mit einem Kupfer- oder Mes-
singblech geschlossen, damit kein Tonkernmaterial mehr heraus-
bröseln kann.
Mit einer Reissnadel überträgt der Handwerker zuerst die 
ovale Sockelkontur auf ein Stück Blech. Mit der Schere wird die-
ses ausgeschnitten (Abb. 167) und exakt in die mitgegossene innere 
Nut im Sockel eingepasst (Abb. 168). Der Arbeiter nimmt dann ei-
nen scharfen Meissel und schlägt von unten einige «Zähne» in den 
Rand des Lotus-Sockels ein. Diese spitzen Zähne lassen sich über 
266 Mukherjee 1978, 240; 307; 326 und 410–414 (Zitat); Pillai et al. 2006, 
849. – Zum Polieren von Bronzestatuen mit Hilfe von Polierstählen und 
-achaten: Untracht 1968, 409 f. (mit Abb. ).
267 Höfer 1976, 386. – In Thailand werden die Messingstatuen zuletzt mit 
Kokosnussöl poliert: Strahan 1997, 40.































Abb. 171: Das Ziselieren ist zwar einförmig und erfordert viel Geduld, es ver-
langt aber auch ein gutes Auge und hohe Konzentration: Unablässig und tage-
lang wird der Hammer auf die Punze geschlagen, und äusserst aufmerksam 
achtet der Ziseleur auf sein Werk. Aufgeklebte Papierstücke geben ihm das 
vorgesehene Muster an.
Abb. 167: Zuschneiden und 
Einpassen eines Boden-
blechs im Sockel einer kleinen 
Buddha- Statue. Meist wer-
den die Bleche zuvor mit dem 
«Firmenzeichen» versehen 
(Abb. 169).
Abb. 168: Mit der Blechschere 
(im Vordergrund) werden die 
Bodenplatten für die Statuen-
sockel ausgeschnitten, dann 
in der Nut in der Sockelöff-
nung sauber eingepasst und 
schliesslich mit einigen her-
ausgemeisselten Metallzähnen 
festgemacht. Dank dieser Ver-
schlüsse können keine Lehm-
formreste mehr aus der Statue 
herausbröseln. Was hier in Se-
rien für Exportware gemacht 
wird, ist bei echten Kultob-
jekten viel komplizierter: In 
einem Weihungsritual für die 
Gottheit werden ausgesuchte 
Weihegaben von einem Mönch 
oder Lama in den Hohlraum 
gegeben (Abb. 307), und die 
Öffnung wird erst am Schluss 
mit der Metallplatte versiegelt.
Abb. 169: Auf einer Holzunterlage liegt das bereits zugeschnittene  
Bodenblech einer Statue. Mit Hammer und Punzen werden vier kreuz-
förmig angeordnete Vajras (s. Abb. 302, rechte Hand) in das Kupfer-
blech getrieben; als «weiche» Unterlage dient ein Holzbrett. Jeder Sta-




























97dem eingesetzten Bodenblech nach innen biegen, womit das Blech 
staubdicht fixiert ist.
Meist tragen die Bodenplatten eine Art Markenzeichen in 
Form einer Vajra oder von vier kreuzförmig angeordneten Vajra 
(vgl. Seite 191). Jede Werkstatt verfügt so über ihr eigenes, auf alter 
Tradition beruhendes «Logo». Das Vajra-Muster wird mit verrun-
deten Punzen auf das Bodenblech eingeschlagen, und als Unter-
lage zur Bildung des Reliefs dient ein Holzbrett (Abb. 169).
Besuch in der Ziselierwerkstatt  













Diese drei jungen Ziseleure, angestellt 
bei Raju und Umesh Shakya (Abb. 13), 
sind einige meiner Gewährspersonen 
für die «Kaltarbeit» (26.09.2013).
Die drei «Verputzer» (Abb. 170) arbeiten nicht selbständig wie viele 
andere (z. B. Abb. 172; 183), sondern sie sind Angestellte von Raju 
und Umesh, verfügen über einen grossen Punzensatz, aber keine 
eigentlichen Meissel. Alle ihre Werkzeuge haben relativ feine, ab-
gerundete Arbeitsenden, selbst die Punzen, mit denen feinste Ver-
tiefungen in mitgegossenen Dekors (z. B. Gewebeborten) «scharf» 
nachgeschlagen werden (Abb. 154; 155, Mitte). Es braucht Tau-
sende, wenn nicht Hunderttausende von Hammerschlägen auf 
die Punze, bis alle Dekorelemente einer grösseren Statue nachge-
schlagen resp. eingemeisselt sind (Abb. 171). Ich schätze das Sor-
timent in der engen Ziselierwerkstatt auf etwa 100 Punzen (für 
100 Muster resp. Konturen und Grössen)269. All diese liegen wild 
durcheinander auf dem Werkstattboden, und ich frage mich, wie 
die Leute immer sofort die gesuchte richtige Punze zur Hand ha-
ben.
Bedeutend ergiebiger für meine Arbeitsdokumentation sind 
zwei weitere Werkstattbesuche bei selbstständigen Ziseleuren:





Buddha Shakya, in seinem Atelier 
im Quartier Hakha (zwischen 
den Quartieren Oku Bahal und 
Lagankhel), ist einer der Ziseleure, 
die als Gewährsperson Einblicke 
in ihre Tätigkeit, ihr Können, 
ihre Spezialisierung und ihre 
Werkstattausrüstung ermöglicht 
haben (25.03.2015). Er hat sich 
auf flächendeckende Muster 
spezialisiert.
Ratna führt mich von seiner Wohnung spontan in die benachbarte 
Werkstatt von Buddha Shakya. Hier lerne ich die verschiedenen 
Punzierarbeiten im Detail zu unterscheiden. Alle werden mit ver-
schiedensten Punzen gehämmert und nicht graviert! Die Punzen 
sind, wie erwähnt, kurze Eisenstempel mit einer gehärteten Stahl-
spitze. Diese kann meisselförmig oder flach mit einer besonderen 
Kontur oder mit einer flächigen Struktur geformt sein. Je nach 
Punzenform, Punzengrösse, Stärke der Hammerschläge, Dichte 
der Punzierung und Anordnung der Eindrücke entsteht eine Viel-
zahl von Mustern und Strukturen: feine Linien, grobe Kerben, Flä-
chenraster, spiralförmige Ornamente usw.
Buddha ist spezialisiert auf spiralförmige flächendeckende 
Dekors, die wie eine Hintergrundmusterung erscheinen (Abb. 159; 
173, Detail: unten). Die mitgegossenen Reliefs der Gewandsäume 
sind bereits von einem anderen Spezialisten nachgeschlagen wor-
den (Abb. 152; 154; 173, Detail: oben). Die zu verzierenden Felder 
muss er zuerst mit einer relativ groben Meisselpunze aufteilen, 
so dass sie mit groben Kerben begrenzt sind (Abb. 174). Anschlies-
send werden die feinen, elegant geschwungenen Linien einge-
schlagen. Es ist erstaunlich, dass mit schmalen, aber geraden 
Meisselpunzen durch ganz dichtes Setzen der Einschläge im End-
effekt runde Linien entstehen, als wären sie mit dem Stichel her-
ausgehoben resp. graviert (Abb. 153; 173). Die unzähligen Drehun-
gen beim Arbeiten werden mit dem Oberkörper und den Armen, 
nicht mit dem Werkstück gemacht! Es erstaunt mich etwas, dass 
Ziseleur Buddha sich auf diese Dekors beschränkt und nicht um-
fassender – auch abwechslungsreicher – arbeitet.
Werfen wir noch einen Blick in Buddha Shakyas Werkstatt: 
269 Ich weiss nicht, wie viele Begriffe in Newari zur Unterscheidung dieser 
Punzen verwendet werden. Mukherjee 1978, 367 f., von Metallhandwer-
kern in Khalishahi in Orissa / Indien: «In use here are over a hundred 
kinds of tools – jigs, cutters, chisels etc. Each chisel has a name corres-































Abb. 173: Buddha Shakya ist als Ziseleur auf vegetabile Rankenmuster spe-
zialisiert, die er in rechteckigen Feldern anordnet (Abb. 174). Nicht nur die 
geraden Abgrenzungen, sondern auch die feinen geschwungenen Linien 
sind mit Meisselpunzen verschiedener Grösse eingeschlagen und nicht mit 
dem Stichel graviert (ausgeschnitten)!
Abb. 174: Mit einem massiven Meissel hämmert Buddha Shakya recht grobe 
Linien in rechteckiger Anordnung auf die Gewandflächen einer Buddha-
Statue. Die feinsten Verzierungen in diesen Feldern erfolgen erst am 
Schluss (Abb. 173).
Abb. 175: Buddha Shakya bedient sich solcher Holzklötze, auf die er mit 
Hilfe von Eisenstiften seine schweren Statuen zur Arbeit mit Hammer 
und Punzen fixieren kann. Andere Ziseleure legen die Statuen auf den 
Fussboden (Abb. 156), halten sie in kleinen Holzgestellen (Abb. 264) 
oder dem Schoss (Abb. 183), fixieren sie mit den Füssen auf einem 
Holzklotz (Abb. 176) oder kitten sie, wenn sie ganz klein sind, in zähen 
Treibkitt (Abb. 508).
Abb. 176: Ein junger Ziseleur, 
der sich mit einem Kollegen 
die kleine Werkstatt teilt, erle-
digt Auftragsarbeiten. Er sitzt 
wie alle Punzierer am Boden 
und fixiert die Buddha-Sta-
tue mit dem rechten Fuss 
auf einem Holzstück (Detail: 
Abb. 153).
Abb. 177: Auch Punzen (Stahlstempel) werden durch tausendfaches 
Hämmern stumpf und müssen nachgeschliffen werden. Lange  





























99Für die recht grossen, schweren Buddha-Statuen hat er sich ei-
nen grossen Holzklotz mit einer tiefen, kerbenförmigen Einbuch-
tung hergerichtet, auf den er die Statuen auflegen und bei Bedarf 
mit Stiften fixieren kann (Abb. 172; 175). Andere Ziseleure halten 
ihr Werkstück auf dem Schoss (Abb. 183) oder auf einem kleineren 
Holzscheit und fixieren es mit dem Fuss (Abb. 176).
Buddha zeigt mir noch seinen Schleifstein, mit dem er seine 
Punzen nachschleift resp. in die gewünschte Form zuschleift 
(Abb. 177). Dies ist nötig, weil nur eine gut geformte Punze die ge-
wünschten, scharf begrenzten Konturen auf den Statuen hinter-
lässt. Kein Mensch hat je die Anzahl Hammerschläge der Ziseleure 
auf einer reich verzierten Statue gezählt – es müssen Hundert-
tausende sein! Darunter leiden die Hammerstiele (Abb. 175: Fli-
cken!), selbst die Hämmer nutzen sich ab, die Punzenköpfe aus 
Stahl fransen mit der Zeit aus (Abb. 484) und die Arbeitskanten 
der Punzen nutzen sich besonders ab und müssen immer wieder 
nachgeschliffen werden.
Für seine Arbeit mit den Konturen- und Flächenpunzierun-
gen an einer etwa 60 cm hohen Statue benötigt Buddha zwei volle 
Tage. Die Vorarbeiten mit dem Schleifen und dem Konturieren der 
Gewandbortenmuster erfordern mindestens denselben Zeitauf-
wand, und die Nachbearbeitungsschritte wie Feuervergolden und 
Polieren kommen noch hinzu. Kein Wunder, dass dieser Aufwand 
bei kostengünstigen Exportstücken nicht mehr betrieben wird!






Subarna Shakya, Gewährsperson 
und ein Meister seines Fachs für 
anspruchsvolles Ziselieren von 
Buddha-Statuen, im Quartier Subaha 
in Patan (29.03.2015). Auf dem Bild 
schlägt er die Kontur von Buddhas 
Mund im Metall nach, um ihm das 
perfekte, ikonographisch definierte 
Lächeln zu verleihen (vgl. Abb. 182).
Noch deutlicher wird die Wertschätzung der Ziselierarbeit, wenn 
man Subarna Shakya bei der Arbeit zusehen darf. Mein «Türöff-
ner» in Patan fährt mich eines Tages mit dem Motorroller zum 
Ziseleur im Quartier Subaha. Subarna ist einer der heute selten 
gewordenen Allround-Ziseleure. Er beherrscht alle Techniken mit 
Hammer, Meissel, Feile und Punze und soll einer der Besten sei-
nes Fachs in ganz Patan sein. Ich bin beeindruckt ob der Präzision 
und Qualität seiner Arbeit.
Subarna bearbeitet vor allem grosse Statuen (Abb. 179), die er 
auf Bestellung versäubert, deren Gusshaut entfernt (Abb. 180), die 
Oberflächen feinschleift (Abb. 184), die Konturen von Augen und 
Mund optimiert (Abb. 181) und all ihre Dekors punziert (Abb. 183). 
Es fällt mir auf, dass in seiner kleinen Werkstatt nur eine Hand-
voll Statuen, die er zur Zeit in Arbeit hat, herumstehen. Als ich er-
fahre, dass er an einer grösseren Statue erster Qualität anderthalb 
bis zwei Monate arbeitet, wundert mich das gar nicht mehr, vor 
allem im Vergleich zu Buddha Shakya, der allein für die Ranken-
muster zwei Tage pro Statue benötigt (s. oben). Eine solche quali-
tätssteigernde «Investition» leistet sich heute kaum mehr jemand 
– allenfalls der Abt eines Klosters, ein gläubiger Buddhist oder ein 
kunstsinniger Sammler, aber sicher kein Händler und Exporteur.
Als erstes werden die Rohgüsse, die er von den Giessern wei-
tergereicht bekommt, ihrer unsauberen harten Gusshaut entle-
digt (Abb. 180). Wo das geht, erfolgt dies durch Schleifen mit fei-
nem Schleifpapier (Abb. 543), an den unebenen Stellen muss ge-
feilt und mit Punzen geglättet werden. Wo Oberflächen später be-
malt oder feuervergoldet werden sollen, muss nur grob geschliffen 
und nicht poliert werden (Abb. 181; 184).
Subarna versteht es auch, stereotyp modellierte und gegos-
sene Gesichter mit Hilfe kleiner Feilen (Abb. 181), Schleifpapier-
streifchen und Meisselpunzen deutlicher nachzuzeichnen und 
«nachzuschärfen», so dass das Antlitz des Buddhas exakt den tra-
ditionellen Vorstellungen von Gleichmut, Besinnung und ange-
deutetem Lächeln entspricht (Abb. 182). Die so perfektionierten 
Konturen auf der Messingoberfläche einer Statue sollten – nach 
meinem persönlichen Geschmack – eigentlich gar nicht mehr mit 
einem Hauch Gold-Amalgam oder einer dicken Farbschicht «ver-
edelt» werden!
Das eigentliche Kerngeschäft eines Ziseleurs in Nepal ist die 
Arbeit mit Hammer und Punzen. Die Vielfalt der Formen und 
Konturen erfordert es, dass Subarna Shakya in seiner Werkstatt 
etwa 150 verschieden geformte Punzen zur Hand hat, also gleich 
viele wie der Silberspezialist Shailendra Shakya (siehe unten mit 
Abb. 507). Wie wir schon oben bei den vorgestellten Beispielen ge-
sehen haben (Abb. 154; 173), werden die bereits im Wachsmodell 
und im Guss angelegten Verzierungen, Kronen, Gewandborten 
usw. durch die intensive Punzierung akzentuiert und mit schar-
fen Konturen nachgeschlagen (Abb. 183). Auch das macht Subarna, 
und für diese langwierige Arbeit wendet er auch einen Grossteil 
seiner Zeit an einer Statue auf (Abb. 184). Wenn besonders schön 
geformte Bildnisse buddhistischer Gottheiten Subarnas Werk-
statt verlassen (Abb. 185), fragt man sich, ob die Feinheiten und 
die Anmut eines Gesichts das Verdienst des Modelleurs bei der 































Abb. 181: Um einem Gesicht Buddhas die «richtige», d. h. die ikonogra-
phisch getreue Gestalt mit der von der Gottheit erwarteten Ausstrahlung 
zu geben, wird schon beim Modellieren im Wachs grösste Sorgfalt ange-
wandt (Abb. 29). Was im Guss noch nicht perfekt ist, vermag ein Könner 
wie Subarna Shakya im harten Metall nachzubessern. Mit einer feinen 
«Nadelfeile» erhält der Mund des Buddhas sein nur leicht angedeutetes 
sinnliches Lächeln (vgl. Abb. 182 und 185).
Abb. 179: In der kleinen Ziselierwerkstatt von Subarna Shakya im 
Obergeschoss seines Wohnhauses stehen nur wenige Statuen, denn 
jedes Stück erfordert einen grossen Aufwand und die Produktion ist 
entsprechend langwierig (im Vordergrund ein Chenrezig Lokeshvara). 
Die frischen Güsse warten hier auf die ausführliche Kaltarbeit, die nur 
für anspruchsvolle Kunden auf Bestellung ausgeführt wird. Der Meis-
ter arbeitet mit Stempelpunzen, Feilen und Schleifpapier mehrere 
Wochen an jedem Rohguss und bringt die buddhistischen Statuen zu 
einer Perfektion, die heute nur noch selten zu finden ist.
Abb. 180: Bevor punziert wird, müssen die rohe rötliche Gusshaut (links) 
entfernt und die glatten Partien der Statue geschliffen werden (rechts).  
Dies ist nur mechanisch und mit spanabhebenden Techniken möglich:  





























Abb. 182: Kopf eines 29 cm hohen sitzenden Buddhas aus der Pro-
duktion von Ratna Jyoti Shakya (2015), auf den unbedeckten Körper-
stellen ziseliert von Buddha Shakya (hier nicht sichtbar); Augen und 
Mund sind nach dem Guss durch den Meisterziseleur Subarna Shakya 
(Abb. 178) nachziseliert und -geschliffen worden (vgl. Abb. 181). Das 
Stück ist nicht vergoldet.
Abb. 183: Subarna Shakya beim Ziselieren des Fingers einer grösseren 
Buddha-Statue: Mit einer leicht gebogenen Meisselpunze, die genau 
zum Fingernagelansatz des einstigen Wachsmodells passt, schlägt er 
die Kontur des Fingernagels im Metall nach, um ihm die perfekte plas-
tische Gestalt zu verleihen. Bei so viel Detailtreue verwundert es nicht, 
dass der Meister bis zu acht Wochen an einer Statue arbeitet.
Abb. 185: Gesicht einer anderen Buddha-Statue am Ende der Kalt-
arbeit mit Feile und Punzen. Erst die abschliessende Politur wird dem 
Stück den definitiven Glanz verleihen. Eine anschliessende Feuerver-
goldung, besonders wenn sie dick aufgetragen ist, kann die so sorgfäl-
tig geformten Konturen in einem Göttergesicht wieder etwas abflauen 
(Abb. 549).
Abb. 184: Jedes Haar, jede Perle am Kronenrand, jede Ranke in der Krone 
wird mit passenden Punzen nachgeschlagen, bis alle Details gestochen 
scharf hervortreten (Atelier von Subarna Shakya, 2015). Bei billiger Mas-































«Goldreicher Himalaya» –  
«goldreiches Nepal»
Markenzeichen Feuervergoldung in den  
Himalayaländern
Die buddhistische Sakralarchitektur enthält viele Bauelemente 
aus Metall, die mit Vorliebe feuervergoldet wurden270. Und im-
mer noch werden die Dachhauben und ganze Dächer vergoldet 
(Abb. 186; 371). Der Materialwert und die Wertschätzung durch 
das Volk manifestieren sich schon in frühen Quellen: Das in Kath-
mandu aufbewahrte Palmblatt-Manuskript gopālarājavaṃśāvalī 
ist eine Chronik mit Einträgen zum 11. bis 14. Jahrhundert und 
scheint um 1400 aus einer Hand abgefasst zu sein. Mehrmals wird 
darin hervorgehoben, dass ein Gopāla-König Tempeldächer auf 
seine Kosten vergoldet habe271.
Besonders charakteristisch sind jedoch die vergoldeten Bud-
dhas (Abb. 6), die Statuen der Tara, Figuren von Rinpoches und 
weiteren Gurus usw., die ganz oder teilweise vergoldet sind. Feu-
ervergoldung war und ist häufig in den buddhistischen Gebieten 
von Nepal und Tibet anzutreffen, während sie östlich und süd-
lich davon, zwischen Nordostindien und Kaschmir, nur selten 
angewandt wurde272. Den Besucher des Kathmandutals erstau-
nen heute die vielen vergoldeten Götterstatuen, die in den reichs-
ten Tempeln und Klöstern (Abb. 187), aber auch privaten Schrei-
nen anzutreffen sind, (Abb. 289) und die eindrücklichen Tempel-
dächer. Bei all den historischen Monumenten mit ihrem Gold-
schmuck muss man sich bewusst sein, dass 1349 anlässlich der 
muslimischen Invasion unter Shamsuddin Ilyas Shah offenbar 
viele alte Zeugnisse geplündert wurden, in den folgenden Jahr-
hunderten aber wieder neu errichtet werden konnten273.
Als Technik für diese Vergoldungen dominiert in Nepal seit 
vielen Jahrhunderten die Feuervergoldung. Früheste Belege gehen 
in China und Indien auf die Zeit gegen Ende des 3. Jahrhunderts 
v. Chr.274 zurück, und in Kauṭilyas Arthaśāstra wird bereits um 300 
v. Chr. eine Vergoldung mit Hilfe von Quecksilber erwähnt275.
Analysierte Funde aus der nordwesteuropäischen Bronzezeit 
weisen jedoch auf die Quecksilbervergoldung bereits in der Mitt-
leren Bronzezeit hin (ca. 11. Jh. v. Chr.), und in römischer Zeit war 
die Technik weit verbreitet276. Im Kathmandutal scheinen die Ne-
war-Kunsthandwerker ihre Bronzegüsse und Kupfer-Repous-
sé-Arbeiten (Abb. 412) ab etwa dem 10. Jahrhundert mit Quecksil-
beramalgam vergoldet zu haben277.
Es können Gegenstände aus Silber und Kupfer, aber auch aus 
Messing feuervergoldet werden. Wichtig für eine gute und lange 
beständige Feuervergoldung ist einerseits eine peinlich-gründ-
liche Reinigung der Metalloberfläche vor dem Vergolden. Ob das 
Objekt getrieben oder gegossen ist, spielt dabei keine Rolle. Wich-
tig ist die absolut saubere und fettfreie Metalloberfläche, um dar-
auf einen gut haftenden Goldbelag zu erzeugen.
Andererseits steht und fällt das Resultat auch mit der Legie-
rungszusammensetzung. Während reines Silber und reines Kup-
fer gut zum Vergolden sind, sind Kupferlegierungen heikler. Daher 
wurden früher fast ausschliesslich Statuen aus Kupfer, das sich 
am besten eignet, feuervergoldet278. Der technisch anspruchsvolle 
Kupferguss war bis ins 20. Jahrhundert auch in Patan noch für die 
qualitätsvollsten Stücke279 verbreitet, doch heute wird vorwiegend 
in Messing gegossen.
Legierungen mit einem Zinkanteil von 20–25 % gelten zum Feu-
ervergolden als ideal280; zu viel Zink wäre nachteilig. Die grösste 
Gefahr, dass eine Feuervergoldung misslingt, geht jedoch vom 
Bleigehalt in der Legierung aus: Mitlegiertes Blei macht nämlich 
die Vergoldung zunichte. Diese Erkenntnis, möglichst bleifreie Le-
gierungen für zu vergoldende Figuren zu verwenden, war schon 
vor Jahrhunderten bekannt, wie entsprechende Analysen histori-
scher Stücke zeigen281.
Für die nepalesischen Kunsthandwerker gilt die Feuerver-
goldung seit jeher als die unschlagbar beste und dauerhafteste 
Technik282. «The result obtained by mercury gilding, however, is 
far more pleasing than the modern technique of electroplating; 
the mercury process leaves a rich, warm coating of gold that elec-
troplating cannot achieve», wie Alexander Duncan treffend an-
merkt283.
270 Zur Technik u. a. Lo Bue 1981B, 80 f.; Oddy et al. 1981, bes. 97–100; Sh-
restha 1992; Lo Bue 1997A; Gellek / Maitland 2011, 46–48 und 60–72.
271 Vajrācārya / Malla 1985, XVII–XIX; 124; 126; 132 (Dach eines Kultwagens).
272 Von Schroeder in Uhlig 1979, 58 («In Nepal, Südtibet sowie Zentraltibet 
wurden alle Bronzen mit wenigen Ausnahmen vergoldet, während in 
Osttibet und China nur ein Teil der Bronzen vergoldet wurde»); von 
Schroeder 1981, 40.
273 Shrestha 1992, 5 f. («the trade agreement with Tibet in 1630s . . .brought a 
good amount of gold as a revenue to the Kathmandu rulers»).
274 Oddy et al. 1981, 90.
275 Sarma 2001, 203 (arthaśāstra 2.13.46).
276 Wolters 2006, 186–188. – Oddy et al. 1981, 90 f. (fälschlicherweise erst 
dem 3. Jh. n. Chr.?).
277 Lo Bue 1981B, 82; Oddy et al. 1981, 87 («fire-gilding was in use at least 
from the 9th–10th century in Nepal»); 89 («[fire-gilding] not in Tibet 
until about the 14th century»); Shrestha 1992, 5.
278 Alsop / Charlton 1973, 43; Oddy et al. 1981, 92 Abb. 1 und 2.
279 Oddy et al. 1981, 94.
280 Gajurel / Vaidya 1984, 56.
281 Oddy et al. 1981, 91–94 Abb. 1. – Zur Problematik zu hoher Bleigehalte im 
Trägermaterial generell Lo Bue 1981B, 83; Lo Bue 1997A, 575; Anheuser 
1999, 40–43 Abb. 30–32 [mit weiterer Literatur].
282 So auch bei Gajurel / Vaidya 1984, 57; Shrestha 1992.










Abb. 186: Repoussé-Dachdekor am Kwa-Bahal-Tempel («Golden temple») in 
Patan. Abgebildet ist das Ende eines Dachbandes (pota) mit einem heiligen 
Schirm und einem Stupa in Repoussé-Technik.
Abb. 187: Qualitätvolle histo-
rische Repoussé-Arbeiten am 
Tempel Kwa Bahal («Golden 
temple») in Patan: links  
Sariputta (ein Mönch, Schüler 
Buddhas), in der Mitte Prajna 
Paramita («Mutter aller Bud-
dhas aller Zeiten», Göttin der 
































104 Markenzeichen Blattvergoldung in Südostasien
Andere buddhistisch dominierte Regionen kennen jedoch die vor-
herrschende Praxis der Blattvergoldung, wie die unzähligen Pago-
den und Buddha-Statuen etwa in Burma (heute Myanmar284) so-
wie die Bildnisse in China oder Thailand zeigen (Abb. 16, hinten, 
und Abb. 188)285. Die langwierige und kräftezehrende Herstellung 
von Blattgold erfordert an die 150.000 Schläge mit einem schwe-
ren Hammer auf einen Stapel aus dünnen, hochkarätigen Gold-
blechstückchen, die zwischen feinen Pergamentblättern zu einem 
Päckchen zusammengeschnürt sind (Abb. 189). In der Antike wur-
den so bis zu drei Tausendstel Millimeter dünne Goldblätter er-
zeugt; heute werden Blättchen von einem Zehntausendstel Milli-
meter erreicht. Auf diese Weise kann mit einem Gramm Gold eine 
Fläche von bis zu einem Viertel Quadratmeter vergoldet werden. 
Die Technik der Blattvergoldung geht in Indien und Ägypten ins 
3. Jahrtausend v. Chr. zurück, ist aber in anderen Teilen Asiens, 
wie China oder Japan, erst viel später ausgeübt worden286. Blatt-
gold wird heute noch in Indien, Myanmar usw. in Handarbeit her-
gestellt287 und wird in speziellen Fällen auch an Metallstatuen an-
gewendet.
Blattvergoldung kann – wenn nicht auf Metall – auch auf Bud-
dha-Statuen aus Holz, Lehm oder Stuck erfolgen. Lehm- und Stuck-
figuren sind, ob bloss bemalt (Abb. 190) oder blattvergoldet, in Ne-
pal selten, in Tibet ursprünglich etwas häufiger288 und in Südost-
asien besonders oft hergestellt worden (Abb. 188). Einige von ih-
nen werden bis heute täglich von Pilgern mit weiteren Goldplätt-
chen bedeckt289. Den «Weltrekord» hält die 3,8 Meter hohe Statue 
des sitzenden Mahāmuni-Buddhas in der Hpaya-gyi-Pagode in 
Mandalay (Myanmar; Abb. 191), deren gespendetes, millionenfach 
aufgelegtes Blättchengold auf 225 Kilogramm geschätzt wird290. 
Auch in Nepal und dem übrigen Himalayaraum muss gemäss Un-
tersuchungsbefunden an historischen Statuen bisweilen blattver-
goldet worden sein291. Diese anderswo seit Jahrtausenden übli-
che und bis heute gängige Vergoldungstechnik wird jedoch in den 
letzten zwei bis drei Generationen in Nepal gar nicht mehr ange-
wandt.
Das Blattgold kann durch verschiedene Methoden auf einer 
Metallstatue aufgetragen und fixiert werden:
– Durch die konventionelle Blattvergoldung durch Auftragen 
dünnster Goldfolien auf einen speziell vorbereiteten Unter-
grund. Als Kleber werden heute – je nach Material und vor-
gesehener Polierarbeit – Bolus-Leim- (Poliment) und Öl- 
Bleiglätte-Gemische (Mixtion) verwendet. Die zweitgenannte 
Technik der «Ölvergoldung» ist auch auf Metallen, Stuck, 
Stein, Geweben und Papier anwendbar. In Nepal wurde sie 
höchstens als seltene Alternative zur echten Goldfarbe oder 
zur Feuervergoldung verwendet.
– Durch «Aufhämmerung einer Goldfolie, die man vorher mit ei-
nem Klebstoff (Harz?) bestrichen hat»292.
– Durch «Aufamalgamierung»: Diese Technik war schon im 
1. Jahrhundert n. Chr. den Römern bekannt, wird sie doch 
von Plinius dem Älteren kurz beschrieben293. Die Blattver-
goldung «weist einen wundervollen warmen Schimmer auf, 
der sie sogleich von den neuzeitlicheren vergoldeten Bronzen 
abhebt, deren Farbton durch einen Amalgamierungsprozess 
erzielt worden ist. Nachdem die Bronze zu diesem Zweck zu-
nächst in einem Bad Salpetersäure gereinigt worden ist, wird 
sie erwärmt und mit Quecksilber eingerieben, wodurch die 
Amalgamierung zustande kommt. Daraufhin wird das Blatt-
gold aufgetragen und das Ganze stark erhitzt. Hierdurch hef-
tet sich die Goldschicht auf die amalgamierte Oberfläche, 
während das Quecksilber sich auflöst. Somit verbindet sich 
die Goldschicht unlöslich mit der Bronze, woraufhin die Sta-
tue vorsichtig poliert werden kann. Die Skulpturen weisen 
sodann einen etwas kalten Glanz auf wie frisch geputzter 
Messing»294.
Weitere Vergoldungstechniken
Relativ neu in Nepal ist die elektrolytische bzw. galvanische Ver-
goldung, die erst 1979 eingeführt wurde, sich bisher aber nicht 
durchsetzen konnte. Ratna Jyoti Shakya tut das «electroplating» 
in kurzen Worten ab: «Elektrovergoldung ist nicht schön, wenig 
beliebt und bei uns nicht gebräuchlich.» Diese auch «scientific 
method of gilding» genannte moderne Methode ist zwar deutlich 
kostengünstiger als die traditionellen Vergoldungstechniken295. 
Aber die «Haltbarkeit der Goldschicht bei diesem Verfahren [ist] 
merklich begrenzt, so dass die nepalesischen Handwerker und 
noch weniger ihre Kunden diese Methode nicht sehr schätzen»296. 
284 Zur Herstellung von Bronzestatuen in Myanmar / Burma kurz Krishnan 
1976, 33; zu deren Ikonographie Fraser-Lu 1981. – Ich danke an dieser 
Stelle der Vergolderin Carmen Brugger vom «Atelier für Rahmengestal-
tung» in Basel für die Durchsicht dieses Abschnitts.
285 Von Schroeder 1981, 40; Strahan 1997, 39 f. (blattvergoldete Buddha-Sta-
tuen in Thailand).
286 Lo Bue 1981B, 83; Wolters 2006, 183–186; Meyerovich / Grätz 2010, 2 f.
287 Untracht 1997, 365 Abb. 798 und 799 (Varanasi / Indien); Meyero-
vich / Grätz 2010, 9 (Mandalay / Myanmar / Burma).
288 Hummel 1953, 76 (die früher in Stucktechnik ausgeführten Bildnisse 
spielen «in West- und im südlichen Zentraltibet . . . heute keine Rolle 
mehr»); Pal 1996, 76–79; 104 (9. Jh.); 108 f. (11. Jh.); 131 f.; Kagan 1999, 
16–20 (Bhutan und Nepal; ausführlich zur Technik); von Schroeder 
2001, 832–881.
289 Strahan 1997, 40 (Thailand).
290 Fraser-Lu 1981, 68 (mit Abb. ); C. Bautze-Picron in Noack / de Castro 
2014, 118 ff. bes. 123 Abb. 7.
291 Drei technologisch nachgewiesene Beispiele bei Oddy et al. 1981, 100 
und 103 ff. Kat.-Nr. 11, 16 und 49.
292 Höfer 1970, 200 (Zitat); Brauen 2013, 68 («dünne Goldfolie auf die Statue 
‹geklebt› und gehämmert»).
293 Plin. nat. 33.64–66 und 100.
294 Hummel 1953, 76; Griswold et al. 1976, 209 (Zitat); Oddy et al. 1981, 87.
295 Shrestha 1992, 5 f. (pessimistisch zur Feuervergoldung «. . . this traditio-
nal method will have to die one day sooner or later»).
296 Lo Bue 1981B, 82; Michaels 1985 / 86, 193, 196 (Zitat); Lo Bue 1997A, 576. 
– Anderer Meinung ist Shrestha 1992, 5 («the scientific method is fast 










Abb. 191: Blattvergoldung dient in vielen südasiatischen Ländern nicht nur 
zur Vergoldung und Verschönerung von Buddha-Statuen, sondern sie wird 
auch blättchenweise (à ca. 0,01 g Gold) als Opfergabe von Pilgern mitge-
bracht und als Akt der Verehrung auf die Statue aufgelegt (unten). Der welt-
weit am üppigsten «vergoldete» Buddha Mahāmuni steht in einer der wich-
tigsten burmesischen Pagoden in Mandalay (Myanmar).
Abb. 188: Grosse und kleine Buddha-Statuen aus Stuck, mit dünnem 
Blattgold belegt und teilweise bemalt, bilden die in Südostasien übli-
che Ausstattung in Tempeln, Klöstern und Pagoden. Beispiel: stehen-
der Koṇāgamana-Buddha von 9,5 m Höhe (der nach Osten blickende 
von vier Buddhas) in der Ananda-Pagode in Alt-Bagan (Myanmar).
Abb. 190: Die Buddha-Statuen in den vielen Kapellen rings um die 
grosse Schwedagon-Pagode in Rangun (heute Yangon, Myanmar) sind 
nicht zu zählen. Die wenigsten bestehen aus Metall; viele sind sehr 
uniform, aus Stuck hergestellt, mit Farben bemalt und mit Blattgold 
beschichtet.
Abb. 189: Ein «Goldschläger» 
in Mandalay in Myanmar. 
Es ist sehr anstrengend, den 
schweren Hammer Hunderte 
Male auf das am Boden fixierte 
Pergamentpäckchen mit Gold-
folien darin zu schlagen, bis 
sich die Materialstärke des da-
rin lageweise gestapelten Blatt-






























106 Sie wäre mit ihren Zyanid-Bädern etwas weniger gesundheits-
schädlich als die Feuervergoldung mit ihren Quecksilberdämpfen 
(s. unten S. 111). Aber eben: Ein feuervergoldeter Buddha hat eben 
einen viel edleren und «lebendigeren» Glanz als ein stumpf und 
monoton galvanisiertes Bildnis!
Zu guter Letzt wäre auch die Goldbemalung (cold gilding) zu er-
wähnen, auf den Seiten 125–131 mit Abb. 242 und 243 eingegangen 
wird.
Rezept für das Gold-Amalgam
Abb. 192 
Gewährspersonen zur 
Feuervergoldung: Mukti Man 
Bajracharya, arbeitet mit einem 
Gehilfen in einem Familienbetrieb 
im Quartier Chakupat / Bhincche 
Bahal und macht auch Patinierungen 
(26.09.2013), sowie Puran Maharjan 
(Abb. 221), der einen grösseren 
Betrieb mit Vergoldern, Ziseleuren 
und Poliererinnen im Quartier Bal 
Kumari leitet (03.10.2013).
Der Werkstatt des Vergolders und Patinierers Mukti Man Ba-
jracharya gilt mein erster Ausflug beim ersten Patan-Besuch. 
Ratna Jyoti Shakya holt mich ab: mit dem Motorrad am Durbar 
Square von Patan. Im Slalom, mit Gehupe, über Schikanenhinder-
nisse und durch Schlaglöcher geht’s Richtung Fluss zum (gross-
zügig gebauten) Haus des Vergolders und Patinierers Mukti Man 
Bajracharya. Ratnas vier Buddha-Statuen sind schon dort, und 
ich kann zuschauen, wie zwei Leute sie behandeln: Das Abschre-
cken in Säure und das giftige Feuervergolden (mit Quecksilber-
dämpfen) erfolgt auf den beiden Balkonen. Ich trage eine extra 
hierfür gekaufte Schutzmaske; zwei weitere nehmen die Männer 
gerne an. Die Feinheiten in meinen Fragen übersetzt zum Glück 
Ratna, und ich mache bei allen Handwerkern, die wir heute und 
in den nächsten zwei Wochen besuchen, die Erfahrung, dass mit 
zu nehmenden Gesprächen und meinen gezielt gestellten Fragen 
zu technischen Details das Vertrauen wächst und die Leute mer-
ken, wie sehr ich mich für ihre Fertigkeiten und Erfahrungen in-
teressiere.
Die Zubereitung des Amalgams zur Vergoldung gegossener Mes-
singstatuen und getriebener Kupferblecharbeiten ist seit Gene-
rationen «a closely guarded cultural secret» der Newar-Künstler, 
ähnlich wie die Herstellung der Goldfarben, die für Statuengesich-
ter auf Metall und Thangka-Bilder auf Seide und Baumwolle appli-
ziert werden (dazu unten S. 128 Abb. 243)297.
Es freut mich daher sehr, dass Mukti mir ohne Umschweife 
und ohne daraus ein Geheimnis zu machen sein Rezept298 zur Her-
stellung des Amalgams mitteilt:
1 (Gewichts-)Teil dünnstes Goldblech, 4–5 Teile Quecksilber 
und etwas Glaspulver nach Bedarf.
Goldblech: Mit der Schere in kleinste Schnipsel geschnitten 
(Abb. 193 und 518). «Das Gold muss sehr rein sein.»
Quecksilber: Importiert von Indien in kleinen Plastikfläschchen, 
gekauft auf dem (Schwarz-)Markt (Abb. 194; dazu S. 111).
Glaspulver nach Bedarf: «Nach Bedarf» meint, soviel dem Amal-
gam zugeben, bis im Mörser die richtige Breikonsistenz er-
reicht ist, damit das scharfkantige Glaspulver das Zermah-
len der Goldschnipsel beschleunigt. Mukti nimmt hierfür 
dünnste Scherbchen von defekten Glühbirnen (Abb. 195), die 
am einfachsten fein zu pulverisieren sind.
Einige Autoren haben in Nepal auch noch weitere Zuschläge im 
Gold-Amalgam beobachtet: Einerseits Salz und andererseits ver-
schiedene Säuren. Genannt werden Salz-, Essig- und Salicylsäure 
resp. chu pāun (new.; nep. chuk)299.
Die Beschaffung des reinen Goldblechs ist in den letzten Jah-
ren zum wirtschaftlichen Problem der Feuervergolder Patans 
geworden. Selbst für eine kleine Statue werden rund 20 Gramm 
Amalgam300 resp. 3–4 Gramm Gold benötigt. Das ist bei der per-
manenten Preisexplosion auf dem nepalesischen Goldmarkt exis-
tenzbedrohend (dazu unten S. 292 Tabelle 6)301, macht dies heute 
doch etwa 150 US-Dollar für das benötigte Gold-Amalgam aus – 
Tendenz steigend!
Je nach Vergoldungsmenge, Beanspruchung und Alter vari-
ieren Farbton und Dicke allerdings beträchtlich302, wie neu ver-
297 Alphen / Alsop 2005, 105.
298 Höfer 1970, 200 (Mischverhältnis Au–Hg 1:4; Gold mit grobkörnigem 
Sand zu Goldpulver zermörsert); Höfer 1973, 12 f. (Mischverhältnis 
Au:Hg = 1:4–5; erwähnt die Zugabe von eingedicktem Saft von Zitrus-
früchten); Dagyab 1977, 48–50 (ebenfalls mit Glaspulver); Lo Bue 1997A, 
577 (Mischverhältnis Au:Hg = 1:4,5); Mukherjee 1978, 454 (zum Glas-
pulver resp. Sand auch Holzkohlepulver mitvermörsert); Oddy et al. 
1981, 97 (Mischverhältnis nach einer Quelle des 7. / 8. Jh.: Au–Hg 1:5; im 
Westen sind stark davon abweichende Rezepte überliefert von 1:7 bis 1:8 
[mit älterer Lit.]); 98 (Mischverhältnis in Patan Au:Hg = 1:4,5 bis 1:4); Be-
cker-Ritterspach 1982, 132 Anm. 1 (Mischung aus 1 Teil «Goldstaub» und 
3 Teilen Quecksilber, vermischt mit «Quarzsand und etwas Wasser». 
«Der Brei wird fein im Mörser gestossen, dann durch ein Tuch gefiltert 
und auf das Kupferblech aufgetragen.»); Gabriel 1999, 194 (Mischver-
hältnis in der Schmuckherstellung: Au–Hg 1:4 bis 1:5); Gellek / Maitland 
2011, 61 (Mischverhältnis Au–Hg 1:5); 78 (auf antiken, korrodierten 
Kupferoberflächen waren andere Mischverhältnisse optimal).
299 Gajurel / Vaidya 1984, 55; Michaels 1985 / 86, 193 (Säuren, chu pāun); 
Shrestha 1992, 7 (Au:Hg = 1:4; Zuschläge von Salz und chu pāun); Brauen 
2013, 68 (nur Salz). – Die Salicylsäure (chu pāun) besteht nach Michaels 
1985 / 86, 193, «aus in Stücke zerschnittenen Zitronen, die 24 Stunden 
lang gekocht werden». In diesem Rezept ist auch Kohlepulver enthalten, 
das dem Amalgam eine schwarze statt silbrige Farbe verleihen soll.
300 Lo Bue 1997A, 577.
301 Michaels 1985 / 86, 193.










Abb. 196: Früher wurde in einigen Vergolderwerkstätten statt Glaspulver 
(Abb. 195) eine Mischung aus Alkalifeldspat und Quarz portionsweise in  
einem Steinmörser zusammen mit dem Gold-Quecksilber-Amalgam zerstos-
sen. Als Stössel dient hier (1972) in der Werkstatt von Bekha Ratna Shakya ein 
runder Stein (vgl. Abb. 198). Vorne auf dem Steinmörser liegt gewalztes Gold. 
Die Goldrohlinge wurden vorher mit der Hammerfinne gestreckt, dann er-
hitzt (um sie weicher zu machen) und schliesslich in einer handbetriebenen 
Walze (aus industrieller Fertigung) dünn ausgewalzt. Die traditionelle Tech-
nik der Goldblechgewinnung kannte nur das Hämmern (Text und Bild Archiv 
András Höfer).
Abb. 193: Herstellung von Goldamalgam: Das dünn ausgewalzte Gold-
blech (Abb. 196, vorne, und Abb. 518) wird mit einer Schere fein zer-
schnippelt und auf einer Papierfolie gesammelt, bevor es in stunden-
langer Mörserarbeit mit dem Quecksilber amalgamiert wird (Text und 
Bild Archiv András Höfer).
Abb. 194: Zur Amalgamisierung von Gold braucht man Quecksilber, 
das schwere flüssige Metall, in dem sich Gold auflöst. Es muss heute 
von Indien nach Nepal geschmuggelt werden. 
Abb. 195: Als Hilfsstoff beim Mischen von Gold und Quecksilber muss 
auch etwas Glaspulver in den Mörser gegeben werden. Statt dicker 































108 goldete Stücke (Abb. 12,E; 549) im Vergleich zu antiken Stücken 
(Abb. 248; 550) exemplarisch zeigen. Unsere wenigen Analysen 
zeigen, dass auf frisch vergoldeten Oberflächen bis 4–20 % Gold 
und 11–27 % Quecksilber vorhanden sind, auf antiken Stücken je-
doch viel weniger davon nachweisbar ist (rund 9 % Au und 5 % Hg). 
Ob diese Reduktion auf unterschiedliche Vergoldungsrezepte, auf 
fortdauernde Verdunstung von Quecksilber oder auf mechani-
schen Abrieb beim Gebrauch der Statuen zurückzuführen ist, ent-
zieht sich meiner Kenntnis (S. 315 ff.; Tabelle 8).
Angeblich wurde das Gold gelegentlich auch mit Kupfer im 
Amalgam gestreckt. Ob sich die Ästhetik und Qualität der Vergol-
dung dadurch stark verändert, vermag ich nicht zu beurteilen; 
man kennt dieses Vorgehen heute nicht mehr.
Das Glaspulver wird offenbar nicht wegen seiner vorteilhaften 
Schmelzbildung und des besseren Oxydationsschutzes beigefügt, 
sondern als scharfkantiges Scheuermittel zur optimalen Zerklei-
nerung der Goldschnipsel303. Dieselbe Funktion nehmen in ande-
ren metallverarbeitenden Betrieben in Nepal auch feinster Quarz-
sand304 respektive Feldspatpulver ein, das mit pulverisiertem, 
sehr reinem Quarz (z. B. Bergkristall) vermischt wird (Abb. 196)305.
Herstellung des Amalgams und  
Vorbereitung
Das Vergolden ist wohl die renommierteste Tätigkeit newarischer 
Metallhandwerker, obschon die formende Arbeit am Wachsmo-
dell dem Künstler viel grössere künstlerische Fähigkeiten abver-
langt. Für die gute Vergoldungsqualität frühester Bildnisse zeugen 
bereits Statuen aus dem 7. Jahrhundert n. Chr.306.
Gold und Quecksilber werden abgewogen (Abb. 197) nach dem 
aktuellen Bedarf. Ob nun eine grosse oder drei kleine Statuen oder 
zwei Opfergeräte vergoldet werden müssen, beeinflusst das natür-
lich die Gold- und Quecksilbermenge. Vor allem ausschlaggebend 
ist, ob die Stücke voll- oder nur teilvergoldet werden sollen.
Beide edlen Metalle werden zuerst vermischt, so dass die Gold-
partikel durch das Quecksilber silbrig erscheinen307. Dann kommt 
alles in einen kleinen, länglichen Steinmörser mit flacher Mulde 
(Abb. 198; vgl. auch Abb. 542). Die Glasscherben werden nach Be-
darf beigegeben und kleinstgemörsert (vgl. auch Abb. 196), bis sich 
die Masse gut auf Metall auftragen lässt. Zwischendurch wird der 
Brei mit Wasser verdünnt, damit die am Mörserrand verschmierte 
Paste aufgelöst wird und alles inklusive Gold absinken kann. Um 
ein Verlust von Schnipseln resp. Tröpfchen der wertvollen Edel-
metalle zu verhindern, knetete man früher einen «Damm» aus fri-
schem Kuhdung auf den Mörserrand, der das Gemisch beisam-
men hielt (Abb. 199).
Dann wird das überschüssige Wasser mit einem Schwamm 
aufgesaugt und der Mörserprozess mehrmals wiederholt308, bis 
das Amalgam die optimale Konsistenz erreicht hat. Ob der Prozess 
abgeschlossen ist, kann der Fachmann erkennen, wenn das Amal-
gam zwischen zwei Fingern die richtige homogene Konsistenz er-
reicht hat309.
Die Mörserarbeit (Abb. 200) allein dauert nach Mukti «vier 
Stunden und mehr»310. Ein trainierter Arbeiter schafft auf diese 
mühsame Weise, höchstens 20–25 Gramm Gold pro Tag zu amal-
gamieren311. Grössere Vergoldungsbetriebe in Patan können es 
sich heute leisten, diese langwierige Amalgamierung durch ein 
elektrisches Mörserwerk durchführen zu lassen.
Die zu vergoldenden Objekte aus Kupfer (Getriebenes, Re-
poussé) werden sanft unter der Lötlampe ausgeglüht (Abb. 201) 
– ohne dass hartgelötete Stellen aufplatzen – und anschlies-
send in Schwefelsäure abgeschreckt (Abb. 202) und mit Was-
ser gut gespült312. Früher wurden die blanken Metalloberflächen 
vor dem Vergolden mit einem Extrakt heimischen Zitronensafts 
(chu pāun) gebeizt313. Der Reinigungsprozess wird abgeschlossen 
durch «Kratzen», d. h. indem man die Oberflächen nach der Säu-
rebehandlung mit einer Messingdrahtbürste und «Kratzwasser» 
(s. unten) sorgfältig bearbeitet (Abb. 203). Messinggüsse werden 
nicht säuregebeizt.
Auftrag des Amalgams
Der Auftrag des Amalgams erfolgt mit einem dünnen Eisenstäb-
chen (Abb. 204) oder selbstgemachten Pinsel (Abb. 205) auf das 
noch nasse Metall, das zuvor gebeizt worden ist. Zum Beizen wird 
wie erwähnt chuk verwendet, eine Säure, die von den Handwer-
kern auch heute noch selbst hergestellt wird und zudem als Kratz-
wasser dient (ausführlich unten mit Anm. 333). Es wird aus Zi-
trusfrüchten314 oder aus Waschnüssen (Abb. 215) hergestellt. Das 
Ganze ergibt eingekocht eine braune, flüssige Brühe (Abb. 214).
Statt mit natürlichen resp. industriellen Beizen wurde die 
303 Gellek / Maitland 2011, 61.
304 Bauer 1973, 2; Höfer 1973, 12 f. – Auf die Mischung Alkalifeldspat und 
Quarz weist mich freundlicherweise auch András Höfer hin (Schreiben 
vom 02.12.2014).
305 Bauer 1973, 2 f.
306 Gajurel / Vaidya 1984, 1 (Changu-Narayan-Tempel in Bhaktapur aus der 
Zeit von König Amshuvarma).
307 Gellek / Maitland 2011, Abb. S. 61.
308 Michaels 1985 / 86, 193, 194.
309 Shrestha 1992, 7. – Nach anderer Quelle soll ein Spritzer Sojasauce  
das Amalgam weicher machen (Lo Bue 1997A, 577 mit Anm. 20 und 
Abb. 3; 4).
310 Nach Höfer 1973, 13, sogar 7–8 Stunden (und Schreiben von András Hö-
fer vom 02.12.2014 an den Autor); nach Michaels 1985 / 86, 193 f., je nach 
Kondition des Arbeiters 5–8 Stunden.
311 Shrestha 1992, 7.
312 Michaels 1985 / 86, 193; Lo Bue 1997A, 577; Brauen 2013, 67.
313 Siehe auch Anm. 299; Gajurel / Vaidya 1984, 40 (chuk); Gellek / Maitland 
2011, 64 (S. 72: auch als Kratzwasser beim Polieren der Feuervergoldun-
gen verwendet).










Abb. 203: Dank des Erhitzens unter der Lötlampe und des Beizens in 
Schwefelsäure können die letzten Verunreinigungen mit Kratzwasser 
und weicher Drahtbürste noch ganz entfernt werden. Noch sind die  
Repoussé-Verzierungen nicht vergoldet.
Abb. 197: Vier bis fünf Teile Quecksilber (Abb. 194) pro Teil Gold wer-
den gemäss überliefertem Rezept abgewogen.
Abb. 198: Schwerer Steinmörser von ovaler Form mit Stössel (rechts). 
In der flachen Mulde wird das Gemisch von kleinsten Goldschnipseln, 
flüssigem Quecksilber und kleinen Glasscherbchen in mehrstündiger 
Arbeit zum Vergoldungsamalgam zerrieben (Abb. 200).
Abb. 199: Amalgamherstellung in Patan 1972 in der Goldschmiede-
werkstatt von Bekha Ratna Shakya: Die erste Portion von zerschnip-
peltem Gold und Quecksilber (im Verhältnis 1:4 bis 1:5) liegt auf dem 
Boden des Steinmörsers. Der Mörser ist von einem «Damm» aus  
frischem Kuhdung umgeben, um ein Davonspringen der Goldschnip-
sel beim Kneten des Amalgams zu verhindern (in der Bildmitte: ein 
henkelloser Trinkkrug [nep. karuwā] mit Wasser; Text und Bild Archiv 
András Höfer).
Abb. 201: Eine in Repoussé-Technik getriebene Wasseropferschale  
aus Kupfer soll partiell feuervergoldet werden. Als Vorbereitung des 
Amalgamauftrags wird sie mit der Lötlampe erhitzt und dann in Säure 
abgeschreckt.
Abb. 202: Die leicht geglühte Kupferschale liegt im Schwefelsäurebad. 
Die Metalloberfläche ist von allen Oxyden und sonstigen Verunreini-
gungen gesäubert, und der Auftrag des Amalgams kann bald beginnen.
Abb. 200: Mukti Man Bajra-
charya beim Mörsern des 
Goldamalgams. 1) Mörser 
(Abb. 198); 2) Stössel (resp. 
Pistill, ebenfalls aus hartem 
Stein); 3) dünnes Goldblech;  



































Abb. 207: Zur innigeren Haftung wird die Amalgam-Paste mit einer 
Zahnbürste auf die Kupferoberfläche aufgedrückt und -gerieben (2). 
Die durch etwas Quecksilber hellgrau gefärbte Salpetersäure (1) wird 
anschliessend abgespült, aber das Amalgam bleibt haften (3).
Abb. 208: Der spannende 
Moment des Feuerver-
goldens: Abflammen des 
flüchtigen Quecksilbers. 
Der Mann trägt eine ein-
fachste Stoffmaske als 
Atemschutz.
Abb. 204: Das noch silbrig glänzende Gold-Amalgam wird auf die  
trockene Oberfläche mit einem Eisenstift in einer ersten Schicht auf-
getragen (mit Pinselchen: Abb. 205).
Abb. 205: Nachdem der Vergolder den Kopf dieser Buddha-Figur schon 
vergoldet hat, trägt er ergänzend silberfarbenes Amalgam auf die 
Beine der Gottheit auf. Eine partielle Feuervergoldung kann jederzeit 




Abb. 206: Der Arbeitstisch des Vergolders für den Auftrag des Amal-
gams: 1) Arbeit am Werkstück mit Pinsel oder Metallstäbchen;  
2) Salpetersäure als Netzmittel; 3) Vorrat von Gold-Amalgam.
Abb. 209: Ein Arbeiter in einem anderen Vergoldungsbetrieb in Patan 
kennt die Gefahren der Quecksilberdämpfe für die Gesundheit, er ar-










111Metalloberfläche früher auch einfach blank geschliffen, und zwar 
mit einem Yak-Haar-Knäuel, in den scharfkantiger Sand gemischt 
war315. Eine weitere Anleitung empfiehlt eine Art Grundierung, 
indem nach dem Feinschliff mit Sandpapier die noch blanke Me-
talloberfläche vor dem Oxydieren rasch mit einem Stofffetzen 
und mit etwas Quecksilber eingerieben werden soll und dann erst 
das Amalgam aufzutragen sei. Diese Vorbehandlung wird vor al-
lem auch bei Elementen angewandt, die der Witterung ausgesetzt 
sind und auf denen man eine besonders stabile Vergoldung an-
strebt316.
Ein einziger Pinselauftrag des fertig gemörserten Amalgams 
(Abb. 205) «würde zu dünn». Es muss also mehrmals appliziert 
werden. Wo das Amalgam partiell oder in Feinheiten aufgetragen 
werden muss, wird mit dem Eisenstäbchen gearbeitet (Abb. 204), 
denn es ist schmal (ca. 3 mm) und lässt sich sehr präzise führen.
Das Stäbchen wird abwechslungsweise in das Amalgamschäl-
chen gehalten resp. in eines mit Salpetersäure (Abb. 206,2). Die 
Säure wirkt auch als Netzmittel, «damit das Amalgam gut auf dem 
Metall haftet». Das Amalgam wird so intensiv auf das Metall auf-
gerieben (und nicht bloss locker bedeckt). Anschliessend wird es 
mit einer Zahnbürste noch besser und feiner verteilt (vor allem in 
die Vertiefungen; Abb. 207). Diese Art des Amalgam-Auftrags er-
laubt es natürlich, eine Statue nicht nur ganzflächig zu vergolden, 
sondern auch partiell. Diese parcel-gilding genannte und beson-
ders in Nepal beliebte Technik317 wird am häufigsten auf den Ge-
sichtern angewendet oder auf allen Hautpartien der Gottheit, die 
nicht vom Gewand bedeckt sind (z. B. Abb. 296).
Gift!
Der eigentliche Akt der Vergoldung, d. h. das Verdampfen des 
Quecksilbers und das innige Niederschlagen des reinen Goldes 
auf dem Messing- oder Kupferobjekt, erfolgt draussen auf dem 
Balkon (Abb. 208). Ein Ventilator bläst Luft aus dem Raum hinaus 
ins Freie, so dass nicht alle in der Werkstatt etwas von den giftigen 
Dämpfen abbekommen.
Der Assistent von Mukti trägt nur eine viel gebrauchte, mehr-
lagige Stoffmaske zu seinem Schutz (Abb. 208), obwohl man sich 
des Gesundheitsrisikos bewusst ist. Im Grossbetrieb von Puran 
Maharjan habe ich sogar einen Vergolder gesehen, der sich weder 
mit einer Schutzmaske noch mit einem Tuch vor Mund und Nase 
vor den giftigen Quecksilberdämpfen schützte (Abb. 209)318.
Es gebe zwar heute weniger schädliche Alternativen, aber gal-
vanisches Vergolden «ist bei uns nicht üblich», meint Mukti lapi-
dar.
Ratna Jyoti Shakya berichtet, dass die Feuervergolder nicht 
alt würden und oft an Zahnausfall und anderen Übeln litten. An-
dere berichten von schlechter Ventilation der Werkstätten, Einat-
men des hochgiftigen Quecksilberdampfes (Abb. 209)319 und so-
gar Stickstoffdioxids und der Verbreitung von Tuberkulose und 
Parkinson unter den Vergoldern. «The goldsmiths are of the opi-
nion that the use of curd during metal refining can save them from 
health hazards caused by their long exposure to the poisonous 
gas.»320 Andere glauben, «eine gute Portion Hirseschnaps» und in 
den Mund gestopftes rohes (Hack-)Fleisch während des Abdamp-
fens des Goldamalgams würde sie vor der Zerstörung der Gesund-
heit respektive vor dem Ausfallen der Zähne bewahren321.
Das Problem ist schon lange bekannt, denn schon Ende des 
19. Jahrhunderts schreibt der Tibeter Ju Mi-Pham über das Löten 
mit Hilfe von Silber und Quecksilber: «Do not allow the poisoning 
smoke into your mouth or nose as it is injurious.»322
Die nepalesische Regierung hat die Feuervergoldungstech-
nik heute zwar verboten und möchte mit einem Importverbot von 
flüssigem Quecksilber (es kommt aus Indien) offiziell diese die Ge-
sundheit ruinierende Arbeit unterbinden, duldet sie aber wei-
terhin (Abb. 297). Fazit: Das Geschäft läuft weiter, die Regierung 
profitiert von den Deviseneinnahmen des Goldstatuenverkaufs, 
das Quecksilber wird aus Indien nach Nepal geschmuggelt. In-
folgedessen wird es auf dem Schwarzmarkt gekauft und belastet 
die Umwelt im Gebiet der Vergoldungswerkstätten sehr stark. Die 
Leute schützen sich (wissentlich) kaum (Abb. 208 und 209) und ru-
inieren ihre Gesundheit weiterhin.
Abdampfen des Quecksilbers
Früher auf der Holzkohleglut323 – heute mit der Lötlampe – wird 
das amalgamierte Objekt langsam und gleichmässig erhitzt324. Mit 
der gut steuerbaren Flamme ist die optimale Temperatur an der 
richtigen Stelle des Objekts besser zu steuern (Abb. 209) als auf 
der Holzkohleglut als konventioneller Wärmequelle. Nebst der 
315 Siehe oben mit Anm. 250.
316 Shrestha 1992, 6; Gellek / Maitland 2011, 62 (mit Abb. ).
317 Lo Bue 1997A, 575 f. Abb. 2.
318 Vorbildlich, nämlich mit Vollmasken mit Quecksilberfilter, waren 
2008–2010 die Feuervergolder beim grossen Restaurierungsprojekt der 
Svayambhu-Stupa geschützt (Gellek / Maitland 2011, 71 [mit Abb. ]).
319 Lo Bue 1981B, 83.
320 Gajurel / Vaidya 1984, 28 und 56 f.
321 Höfer 1970, 200 (lebenslängliche salzlose Ernährung; Hirseschnaps und 
rohes Fleisch, damit das «Quecksilber von der Lunge ‹verdaut› wird»); 
Höfer 1973, 13 (Zitat); Dagyab 1977, 49 (Mund und Nase geschlossen; 
Einnahme von Alkohol); Oddy et al. 1981, 98 («the artisan should have 
drunk a quantity of alcohol before starting the gilding»); Michaels 
1985 / 86, 194 («rohes, etwa 2 Stunden geknetetes und gehacktes Büf-
fel- bzw. Ziegenfleisch in den Mund . . . und ausgespuckt . . . weitere 
Schutzmassnahme . . . Mund mit Schnaps ausspülen»); Lo Bue 1997A, 
579 (dauerhafte Hirnschäden als Folge der Quecksilbervergiftung); 
Gellek / Maitland 2011, 71.
322 Reedy 1991B, 43.
323 Höfer 1970, 200; Shrestha 1992, 7; Lo Bue 1997A, 577; Gellek / Maitland 
2011, 71.
324 Michaels 1985 / 86, 193; 194; Lo Bue 1997A, 577 Abb. 6 (1986 wurde das 































Abb. 210: Hohe Reliefs verlieren beim Abdampfen des Gold-Amalgams 
an der Oberfläche das Quecksilber schnell, aber in den Vertiefungen 
braucht es länger Hitze, und es bilden sich gerne Tröpfchen. Damit der 
Überzug homogen bleibt, wird er zwischendurch immer wieder mit  
einem Wattebausch sanft verrieben.
Abb. 212: Am Ende der Arbeit unter der Lötlampe sieht ein Objekt 
noch sehr unansehnlich aus: Die Kupferoberfläche weist neue Flecken 
auf, und die soeben vergoldeten Partien wirken noch ganz stumpf.  
Es muss noch poliert werden!
Abb. 213: Das Gesicht dieses stehenden Buddhas soll zur Qualitätsverbes-
serung nachvergoldet werden (Abb. 549), und andere Partien am Gewand 
erhalten nachträglich ebenfalls eine Vergoldung. Mit wohl dosierter 
Hitze ist das möglich, ohne dass die bereits erfolgte rotbraune Patinie-
rung Schaden nimmt.
Abb. 211: Detail von einem Statuensockel «upside-down»: 1) hier hat die 
Flamme der Lötlampe noch zu wenig gewirkt, und das noch vorhan-
dene Quecksilber erscheint weisslich; 2) hier ist der Abdampfungspro-












113weltweit verwendeten Holzkohle wurde – noch vor wenigen Jah-
ren – in Nepal auch getrockneter Kuhdung als Brennmaterial beim 
Feuervergolden verwendet325.
Unter der Hitze der Flamme entstehende Tröpfchen werden 
mit einem Baumwollfetzen oder Wattebausch laufend wieder über 
die Oberfläche verteilt und sehr sorgfältig auf die Metallunterlage 
aufgerieben (Abb. 210)326. Je langsamer, desto besser! Dies muss 
unter Umständen mehrmals wiederholt werden327.
Die mit Gold-Amalgam belegten Stellen glänzen zuerst sil-
bern (Abb. 211,1), so lange sie noch Quecksilber enthalten. Lang-
sam werden dann «goldene Flecken» dort sichtbar, wo alles 
Quecksilber verdampft ist (Abb. 211,2), und am Ende des Prozes-
ses ist alles matt-golden, aber noch fleckig (Abb. 212). Würde man 
das Abdampfen zu früh beenden, entstünden durch die Quecksil-
berreste grüne und weisse Flecken, aber das geübte Auge weiss 
dies zu verhindern328. Setzte man die Statue zu lange der Hitze 
aus, würde man die Goldschicht zerstören, da sie bei höheren 
Temperaturen vom Basismetall absorbiert wird329. Nie wird des-
halb beim Abdampfprozess das Metallobjekt glühend gemacht; 
niedrigere Temperaturen genügen zum Vergolden, denn Queck-
silber verdunstet bereits bei 357° C. Zum Schluss wird im Wasser 
abgekühlt330.
Heute wird in allen Vergoldungswerkstätten, die ich gesehen 
habe, das Quecksilber an offener Gasflamme abgedampft und in 
die Atmosphäre gelassen (siehe oben). Früher hat man das kost-
bare flüssige Metall in verstöpselten Kakaonüssen oder versiegel-
ten Muscheln über weite Strecken transportiert331 und – weil es so 
wertvoll war und heute noch ist – gelegentlich zurückgewonnen. 
Dies erfolgte mit Hilfe grosser Tongefässe, die über das Kuhdung-
feuer und das zu vergoldende Objekt gestülpt wurden. «. . . the 
white fumes of the mercury . . . get deposited in the form of tiny glo-
bules on the cooler parts of the clay vessel. This mercury is used 
for medical purposes.»332 Heute ist jede Form der Zurückgewin-
nung von Quecksilber in Nepal unbekannt.
Für eine gute Vergoldung ist ein mehrfacher Goldauftrag nötig, 
mit dem man eine perfekte Oberfläche erhält. Zwei bis drei Auf-
träge sind üblich; «vier wären noch besser». «Je mehr, desto teu-
rer wird das Objekt», meint Ratna.
Die Vergoldung ist effektiv eine relativ teure Angelegenheit 
(siehe S. 292), und je grössere Flächen einer Statue vergoldet 
sind, desto höhere Preise werden gefordert. Bei meinem stehen-
den Buddha (Abb. 296) verlangte Ratna nach der Vergoldung, dass 
noch weitere Partien daran (am Lotusblütensockel) nachvergol-
det werden sollen. Technisch ist das kein Problem, wenn die Gas-
flamme richtig geführt wird (Abb. 213).
«Kratzen» und Polieren
Anschliessend ans Abkühlen wird die ganze Objektoberfläche «ge-
kratzt». Das basisch-seifige Kratzwasser wird von den Vergoldern 
selbst zubereitet, indem sie Waschnüsse (new. hata; nep. ritha; 
hin. rīthā; lat. Sapindus mukrossi) zerstampfen und in Wasser 
aufkochen (Abb. 214)333. Es handelt sich dabei um kleine Früchte 
von ca. 2 cm Durchmesser (Abb. 215), die auf dem Markt erhält-
lich sind. Gekratzt wird zuerst mit Pinsel, was zu Schaumbildung 
führt (Abb. 216), dann mit einer Zahnbürste334.
Nach dem Kratzen sind alle Rückstände entfernt, die Feuer-
vergoldung haftet fest auf dem Grundmetall und liegt offen da, 
aber ihre Oberfläche hat noch nicht den gewünschten Glanz. Sie 
muss noch poliert werden. Dies geschieht seit Jahrhunderten 
und bis heute mit einem «Polier-Achat»335 in einer seifigen Lauge. 
Die Newar verwenden hierfür denselben hata-Absud, den sie als 
Kratzwasser benutzen. Die kleinen, vorne absolut glatten Achat-
steine sind mit Blechtüllen in Holzgriffe gefasst, genauso wie sie 
heute noch im Westen von den Goldschmieden verwendet werden 
(Abb. 217). Statt mit Achaten wurde bisweilen auch mit dünnen Po-
lierstählen gearbeitet336 und statt Seifenwasser wurde früher mit 
einer Lösung aus Salz, Salpeter und Alaun hantiert337.
325 Höfer 1973, 13; Gajurel / Vaidya 1984, 56.
326 Lo Bue 1997A, 577.
327 Shrestha 1992, 7 f. («the act [of brushing and wiping] is repeated eight to 
ten times depending upon the intensity of the [charcoal] fire»).
328 Shrestha 1992, 8.
329 Oddy et al. 1981, 88.
330 Früher, als das Quecksilber noch mit brennendem Kuhdung abge-
dampft worden ist, wurde zur Erzeugung einer schönen Goldfarbe 
offenbar die noch warme Vergoldung mit magito (nep.) resp. manuchha 
(new.) abgeschreckt. Dies ist ein Absud aus den gemahlenen Ästchen 
des Tibet-Krapps (auch Indischer Krapp; Rubia cordifolia). Gajurel / Vai-
dya 1984, 55 f.
331 Montgomerie 1868, 156 und 1869, 190, berichtet vom Quecksilbertrans-
port nach Lhasa / Tibet in Kakaonüssen und in Kaurimuscheln, die mit 
Wachs verschlossen waren.
332 Gajurel / Vaidya 1984, 56.
333 Oddy et al. 1981, 99 (mit botanischer Bestimmmung als Sapindus 
sp.); Shrestha 1992, 8, bezeichnet die Pflanze als «Chinese soap berry 
(S[apidus] Saponaria»); Lo Bue 1997A, 578 Anm. 24. – Zum Einsatz von 
Sapindus-Kratzwasser bei indischen Goldschmieden: Untracht 1997, 
299 Abb. 705; bei indischen Bronzegiessern: Levy et al. 2008, 81 Abb. 62, 
Mitte. – Anstelle oder ergänzend zur Waschnuss werden in Indien und 
Afrika auch Tamarindenfrüchte zu basischem Kratzwasser aufbereitet: 
Nambiar 1964, 14; Mukherjee 1978, 182; 191; 240; Pillai et al. 2006, 858, 
und Feldbeobachtungen des Autors in den 1970er Jahren.
334 Lo Bue 1997A, Abb. 7 (Kratzen mit feiner Drahtbürste).
335 Gajurel / Vaidya 1984, 55 f. und 57; Michaels 1985 / 86, 193, 196; Shrestha 
1992, 8 (Politur der Feuervergoldung «with the sparp edge of a carnelian 
knife»); Lo Bue 1997A, 578. – Es scheint, dass gelegentlich auch Jade 
als Polierstein für feuervergoldete Oberflächen verwendet wird (Be-
cker-Ritterspach 1982, 133 Anm. 1).
336 Dagyab 1977, 49. – Polierstähle zur Endbearbeitung von Messingstatuen 
in Südindien: Levy et al. 2008, 79 Abb. 61.































Abb. 218: In einem Grossbetrieb in Patan arbeiten ein gutes Dutzend 
Männer kreativ als Vergolder und Ziselierer, während die sieben Frauen 
das monotone Auftragen von Patinamischung und das langwierige  
Polieren der Vergoldungen mit Achatsteinen besorgen.
Abb. 214: Die aus eingekochten «Waschnüssen» zubereitete Lauge, mit 
der die gegossenen Figuren gekratzt (Abb. 216) und poliert (Abb. 218 
und 220) werden.
Abb. 215: Wie in vielen anderen Ländern Säuren und Lau-
gen für technische Zwecke aus Pflanzen gewonnen werden, 
verwendet man in Indien und Nepal die «Waschnuss»  
(Sapindus mukrossi) traditionell zur Herstellung von Lau-
gen. Doppelte Größe.
Abb. 216: Die blanken und vergoldeten Stellen müssen nach dem Ver-
golden (Abb. 212) erst gekratzt (Bild) und dann poliert werden, damit 
ziselierte Butterlampen, gegossene Statuen und Anderes in vollem 
Glanz erstrahlen können.
Abb. 217: Polier-Achat aus der Werkstatt von Mukti Man Bajracharya in  
Patan. Der glatt polierte und sehr harte Stein steckt in einer Blechzwinge, 









115Die Politur mit dem Achat erfolgt mit starkem Druck und ist 
ein langwieriges Unterfangen, das wenig Ausbildung, aber viel 
Ausdauer verlangt. Es erstaunt daher nicht, dass bei Mukti das Po-
lieren meist durch seine Hilfskraft erfolgt und im grösseren Ver-
goldungsbetrieb des Puran Maharjan ausschliesslich Frauen diese 
Arbeit verrichten (Abb. 218 und 219).
Nach dem Polieren werden die vergoldeten Statuen noch-
mals gekratzt, um ihnen den perfekten Glanz zu verleihen. Auch 
dies erfolgt im Kratzwasserbad mit Hilfe weicher Zahnbürsten 
(Abb. 220).
Gewisse Feuervergoldungen werden nach dem Polieren angeblich 
auch patiniert, um dem Gold «eine dunklere Farbe zu verleihen»338. 
Hierfür «badet der Vergolder die Figur in Wasser, in dem während 
einiger Stunden kleine Zweige von roter Farbe aufgekocht wor-
den sind». Die Zweige stammen vom Tibet-Krapp resp. Indischen 
Krapp (nep. magito; new. manuchha; lat. Rubia cordifolia).
338 Brauen 2013, 68.
Abb. 219: Stundenlange Feinarbeit beim Polieren einer neuen Feuer-
vergoldung: Mit dem Achatstein muss – mit Kratzwasser gut benetzt 
– die Goldoberfläche sehr lange auf Hochglanz poliert werden. Die 
Spitze des Achatpoliersteins muss selbst in den kleinsten Vertiefun-
gen einige Male über die Goldoberfläche gleiten, damit diese einen 
schönen Glanz bekommt. Die Methode wird sowohl bei Feuer- als auch 
Blattvergoldung angewendet.
Abb. 220: Der letzte «Finish» der Feuervergoldung: Die Oberfläche ist 
mit dem Polierstein geglättet (Abb. 217–219), und mit einer weichen 



































Puran Maharjan ist der Chef eines für 
die Verhältnisse in Patan grösseren 
Betriebes im Quartier Bal Kumri 
und Gewährsmann für verschiedene 
Arbeiten (03.10.2013). Unter ihm 
wirken Künstler, Handwerker und 
Gehilfen beim Feuervergolden 
(Abb. 205; 209), Patinieren (Abb. 213), 
Ziselieren (Abb. 156; 171) und Polieren 
(Abb. 218; 220).
Patinierung mit Eisenoxyd
Die Vergolder bringen auch färbende Überzüge auf Messingober-
flächen auf. Die alten Newar-Patinierungsrezepte (siehe unten) 
konnte ich 2013 jedoch nicht mehr beobachten. Was bei mehre-
ren Spezialisten heute üblich ist, sind Patinaschichten auf der 
Basis von Eisenoxyd. Auf diese Weise werden nicht nur Statuen 
(Abb. 222, rechts), sondern auch Repoussé-Arbeiten aus Kupfer-
blech patiniert, zum Beispiel Butterlampen für Tempel (Abb. 222, 
links).
Eine braune, noch leicht durchscheinende Patinierung (auf gold-
farbig poliertem Messing) wird mit rotbraunem Eisenoxyd, das 
zermörsert in Wasser aufgeschlämmt wird, erzielt. Das Eisenoxyd 
wird auf dem Markt gekauft; es kommt aus Indien und «ist teuer» 
(1100 Rupien das Kilogramm; 11.- USD / kg). Ich konnte 2013 in Pa-
tan bei einem Händler für Werkzeug und Materialien für die Me-
tallhandwerker u. a. eine kleine Probe sehr roten Eisenoxyds er-
werben (Abb. 163).
Dieses Material wird auch zur Erzeugung einer dichten, flä-
chendeckenden braunen Patina benutzt und muss ein Naturpro-
dukt sein. Es ist derselbe Grundstoff, der von Goldschmieden in 
Europa als «Rötel» resp. «Pariserrot» zum Polieren verwendet 
wird. Dieses Eisenoxyd wird in einem Gefäss zerstossen und mit 
Wasser zu einem dickflüssigen Brei angerührt (Abb. 223), der gut 
mit einem Pinsel aufgenommen werden kann. Der Flüssigkeit 
mit dem fein zerstossenen Eisenoxyd sollen nach Mukti Man Ba-
jracharya «weitere, aber geheime» Stoffe zugemischt sein. Über-
haupt wird heute noch ein grosses Geheimnis um alle Patinie-
rungsrezepte gemacht!
Der Auftrag dieses Patinierungsmaterials mit Pinsel erfolgt 
nach dem Teilvergolden und unvorsichtigerweise auch über die 
Goldflächen hinweg, ohne dass dieses jedoch dort haftet (Abb. 222). 
Je nach Grösse und Zugänglichkeit der zu patinierenden Flächen 
wird mit verschiedenen Pinseln aufgetragen (Abb. 224). Zuviel 
aufgetragenes Patinierungsmittel wird mit einem Wattebausch 
wieder weggewischt (Abb. 225). Anschliessend müssen die Ge-
genstände getrocknet werden. Obwohl zwei bis drei verschiedene 
Pinsel für diese Arbeiten genügen würden, haben sich im Laufe 
der Zeit Dutzende davon in der Werkstatt angesammelt (Abb. 226).
Nach dem Trocknen, dem mit der Lötlampe etwas nachgehol-
fen werden kann, muss die Eisenoxydschicht auf das Metall richtig 
eingebrannt werden, damit sie dauerhaft hält (Abb. 551). Es kommt 
regelmässig vor, dass ein erster Patinaauftrag noch nicht das ge-
wünschte Resultat erbringt; dann muss der Vorgang so lange wie-
derholt werden, bis es befriedigt. Abschliessend wird die pati-
nierte Fläche mit demselben Kratzwasser (wie oben S. 113) mit ei-
ner Zahnbürste «gefegt». Fertig!
Unsere eigenen Analysen an braun patinierten Oberflächen 
(Abb. 296) zeigen im Fall von deckender Patina deutlich erhöhte 
Eisenanteile um 3 % (Tabelle 8, Proben Patan04 und 05): Das ver-
wendete Eisenoxyd ist also direkt und deutlich nachweisbar. An-
ders im Fall von durchscheinend-schimmernder, kupferfarbener 
Patina wie zum Beispiel an einer Tara (Abb. 548): Die «Edelpatina» 
wurde sicher nicht mit Eisenoxyd erzeugt, sondern eher durch 
Cadmium-, Antimon- und allenfalls Schwefel-haltige Substanzen 
(Tabelle 8, Probe Patan08). Aber eben: Je «edler» die Patina, desto 
grösser das Geheimnis ihrer Erzeugung!
In Puran Maharjans Werkstatt werden auch die typischerweise 
blauen Haare eines kleinen stehenden Buddhas (Abb. 296; 549) 
eingefärbt. Hier erfolgt dies nicht durch Farbe (wie z. B. Abb. 292), 
sondern ebenfalls durch Auftragen (Abb. 227) und Einbrennen ei-
ner auf Eisenoxyd basierenden Paste. Das «Geheimnis» des Blaus 
liegt bei deutlich erhöhten Gehalten an Silizium und möglicher-
weise auch Schwefel und Titan, die sich analytisch am untersuch-
ten Stück nachweisen lassen (Tabelle 8, Probe Patan06). Es ist be-
kannt, dass all diese drei Elemente – nebst Kupfer u. a. – tatsäch-
lich für eine blaue Farbe verantwortlich sein können, in welcher 
mineralogischen Zusammensetzung und aufgrund welcher zuge-
fügten Stoffe wurde mir allerdings nicht verraten.
Patinierungen zur Erzeugung einer  
«antiken» Oberfläche
Die Kunsthandwerker in Nepal haben mir alle Arbeitsschritte vom 
Modellieren über das Giessen bis zum Feuervergolden gezeigt und 
erläutert, und auf alle meine Fragen habe ich ehrliche, aufschluss-
reiche Antworten bekommen. Nur nicht zur Patinierung! Mit der 
Patinierung wird heute vielen der aus Messing gegossenen Gött-








Abb. 222: Nach der Feuervergoldung können gewisse Partien von Ritualge-
fässen (z. B. Butterlampen links) oder Statuen (rechts) zusätzlich patiniert 
werden. Zuerst wird ein Brei von Eisenoxyd an den gewünschten Stellen 
mit Pinseln aufgetragen. Abb. 223: Patinierungsbrei für braunrote, deckende Überzüge (wie 
Abb. 296), hergestellt aus zerstampftem und mit Wasser angemachtem 
«Rötel» resp. natürlichem Eisenoxyd (Abb. 163).
Abb. 224: Mit grossen und kleinen Pinseln wird der Eisenoxydbrei 
(Abb. 223) auf jene Stellen aufgetragen (und später eingebrannt), die rot-
braun patiniert werden und weder vergoldet sind noch metallisch glänzen 
sollen.
Abb. 225: Überschüssiges Eisenoxyd-Wasser-Gemisch kann vor dem 
Einbrennen mit einem Wattebausch dort wieder weggewischt werden, 
wo es fälschlicherweise zu stark aufgetragen wurde.
Abb. 227: Auftrag einer dunkelblauen, eisenoxydhaltigen Paste mit  
einem feinen Pinsel. Sie wird anschliessend unter der Lötlampe einge-
brannt und hinterlässt einen dicken blauen Belag auf den Haaren des 
Buddhas.
Abb. 226: In der Vergoldungs- 
und Patinierungswerkstatt von 
Mukti Man Bajracharya liegen 
die täglich benötigten Werk-
zeuge und Geräte überall auf 
dem Boden, so auch ein grosses 
Pinselsortiment an der Stelle, 






























118 geben. Sie bricht die Hochglanzpolitur des Metalls etwas, lässt im 
Idealfall aber den Metallglanz noch leicht durchscheinen. Alle in 
diesem Buch abgebildeten Stücke zeigen dies in den verschiedens-
ten Varianten (Abb. 12,D.E; 155; 291,5.6; 393; 547; 548).
Man weiss von europäischen Kunstgiessern, dass man es vor-
zieht, die künstliche «Verfärbung selbst zu kontrollieren und eine 
. . . gewollte Tönung beizubehalten. Zu diesem Zweck werden die 
Bronzen chemisch behandelt», zum Beispiel mit Schwefelleber 
(braun), Ammoniak, Kochsalz, Salmiak und Essigsäure (hellgrün), 
Salpetersäure und Kupfernitrat (dunkelgrün) oder Kupfernitrat 
und Salzsäure (altgrün)339.
Die Rezepte von Nepals Statuenmachern zum Patinieren der 
Götterfiguren werden – mit Ausnahme der deckenden Eisen oxyd-
Patina (s. oben) – konsequent als Betriebs- oder Familiengeheim-
nisse gehütet, und viele Berufskollegen weltweit tun das genau 
so!
Die im Folgenden kurz skizzierten Verfahren aus Nepal wurden 
im 20. Jahrhundert dokumentiert. Sie könnten aus einer Fäl-
scherwerkstatt stammen! Was im 19. Jahrhundert im Hinblick auf 
Täuschung des Kunst- und Antiquitätenmarktes begann, ist heute 
vom nepalesischen Staat verboten und bei den meisten Giessern 
in Patan verpönt: das künstliche Altern mit einer «fälschungsver-
dächtigen» Patina340. Nach András Höfer haben die Giessermeister 
früher selbst ihre Statuen auf alt getrimmt; heute würden dies die 
Händler machen, die «modernere, raffiniertere Methoden entwi-
ckelt haben»341.
Die acht folgenden Rezepte entsprechen also nicht den 
heute angewendeten Patinierungsprozessen, sondern sie stam-
men aus Literaturangaben des 20. Jahrhunderts (A–G) resp. einer 
Quelle des 19. Jahrhunderts (H). Ihr experimenteller Nachvollzug 
(Abb. 228–230) führt meist zu unbefriedigenden Resultaten resp. 
zu gar keinem Patinierungseffekt, als hätten die Giesser zur Wah-
rung ihrer Werkstattgeheimnisse den Forschern einen Bären auf-
gebunden! Nur folgende Behandlungen führen zu brauchbaren 
Resulaten:
– Bei Messing: Salz / Holzkohlepulver / Zitronensaft (Rezept A) 
resp. Salz / Zitronensaft (B)
– Bei Kupfer und Messing: Jauche / Asche / Salz / Schlamm (C)
– Bei Kupfer: Butter / Honig (H).
Marie-Laure de Labriffe beschreibt drei Methoden, die früher in 
Patan angewendet worden seien, um einer neuen Bronze- oder 
Messingstatue eine «alte» Patina zu geben342:
Patinierungsmix auf Oberfläche einwirken lassen
Ein Gemisch aus Salz, Holzkohlepulver und Zitronensaft wird auf 
das blanke (Messing-)Gussstück aufgetragen und mit Reisstroh 
bedeckt (Getreidehäcksel im Experiment). Das Ganze kommt für 
einige Tage in einen sonnigen Ort, damit die Mixtur einwirken 
kann. Das Ergebnis «sind dunkle Flecken am Metall»343.
Experimenteller Nachvollzug der Patinierungsrezepte: Dieses und einige 
der folgenden alten Rezepte hat der Autor nachvollzogen und experimen-
tell umgesetzt. Die im Folgenden angegebenen Teile sind Raumteile (Volu-
meneinheiten). Die Präparationen zeigt Abbildung 228. Alle Behandlungen 
wurden nach den historischen Angaben sowohl an einem polierten Kupfer-
blech (99,5 % Cu) als auch an einem Messingblech (10 % Zn) von je 2×5 cm 
Grösse durchgeführt. Die Resultate nach Behandlungen von einem kurzen 
Augenblick in der Werkstatt bis zu einer Langzeiteinwirkung von einem hal-
ben Jahr zeigt Abbildung 229.
Experiment Patinierungsrezept A: 1 Teil Salz, 2 Teile Holzkohlepulver und 2 
Teile Zitronensaft vermischen zu einem dickflüssigen Brei, auf die blanken, 
polierten Metalloberflächen auftragen und mit Getreidehäcksel abdecken 
(Abb. 228,A). Vier Wochen am Sonnenlicht (hinter einem Fenster) einwirken 
lassen und dann abwaschen. – Resultat: Das Kupfer und das Messing ist ge-
fleckt und matt nachgedunkelt; es hat sich jedoch keine homogene, decken-
de Patina gebildet; auf dem Messing liegt zum Teil eine noch fest anhaftende 
schwarze Patinierungsmasse (Abb. 229,A); nach dem Trockenpolieren und 
Waschen: Das Kupfer hat eine rötliche und das Messing eine braungraue Pa-
tina erhalten (Abb. 230,A).
Langzeit-Patinierung mit Salz und Säure
Ein Gemisch aus Salz und Zitronensaft kommt auf die Bronze- 
oder Kupferstatue und wird an einen feuchten Ort gestellt. Zu-
gedeckt mit einem Lappen, bleibt das Ganze während sechs bis 
zwölf Monaten stehen. Wenn die Wirkung nicht stark genug ist, 
kann mit einer Lötlampe (Petroleumbrenner) erwärmt werden. 
Das Ergebnis ist «eine grünliche Färbung»344.
Experiment Patinierungsrezept B: Je 1 Teil Salz und Zitronensaft auflösen 
und mischen und Lappen damit stark anfeuchten. Die Metallplättchen dar-
in einwickeln (Abb. 228,B) und zugedeckt in permanenter Feuchte zehn Wo-
chen einwirken lassen. – Resultat: Kupfer und Messing sind matt-gefleckt 
und nur leicht nachgedunkelt (Abb. 229,B); nach dem Trockenpolieren und 
Waschen: Das Kupfer zeigt jetzt eine rötliche und das Messing eine braun-
graue Patina (Abb. 230,B).
Patinierung durch Vergraben in der Erde
Ein Gemisch aus Jauche, Asche, Salz und Schlamm wird auf das 
saubere Gussstück aufgetragen und getrocknet. Zur Erzielung ei-
nes korrosiven Effekts kommt es für ein Jahr unter die Erde. Das 
339 Hauser 1972, 60 f. – Eine breite Palette von Patinierungsrezepten in 
vielen Farbschattierungen und auf unterschiedlichen Legierungen: 
Runfola 2015.
340 Dazu auch Lo Bue 1981B, 84. – In Thailand verwenden die Statuengies-
ser heute Kaliumsulfid (oder Schwefelleber?) in Heissanwendung zur 
Erzeugung einer dunkelbraunen Patina: Strahan 1997, 40.
341 Höfer 1970, 200.
342 De Labriffe 1973, 192.
343 Dasselbe Rezept auch bei Höfer 1970, 200 (Zitat).








Abb. 228: Patinierungsexperimente A–I: vorbereitete Präparate  
(Ergebnisse siehe Abb. 229 und 230). Plättchen links: Kupferbleche, 
Plättchen rechts: Messingbleche, alle poliert. Patinierungsrezepte 


































Abb. 229: Patinierungsexperimente A–I: Die Tests beruhen auf  
überlieferten historischen Rezepten aus Nepal (s. Text). Resultate am 
Ende der Behandlungen und des Einwirkenlassens, mit Seifenwas-
ser gewaschen, aber noch nicht neu poliert (dieselben Plättchen und 
in derselben Anordnung wie Abb. 228 und Abb. 230). Plättchen links: 











Abb. 230: Patinierungsexperimente A–I: Die Metallplättchen im Bild 
zeigen die Resultate am Ende der Behandlungen. Die Stücke sind  
gewaschen und leicht trocken poliert, d. h. in der Farbe einer fertig 
patinierten Staute (dieselben Plättchen und in derselben Anordnung 
wie Abb. 228 und 229). Plättchen links: Kupferbleche, Plättchen rechts: 

































122 Ergebnis ist «eine Verdunkelung der Oberfläche und eventuell 
Korrosionsflecken»345.
Experiment Patinierungsrezept C: 4 Teile Kuhjauche, 4 Teile Holzasche, 
1 Teil Salz und 4 Teile Schlamm (Lehm) zu einem dickflüssigen Brei mischen, 
auf das Metall auftragen (Abb. 228,C) und trocknen lassen. Vergraben in 
feuchter Erde, ca. 25 cm tief, während 8 Monaten. Wieder ausgraben und wa-
schen. – Resultat: Das Kupfer ist stark nachgedunkelt und matt; das Messing 
erstrahlt mit einer edlen, leicht glänzenden anthrazitfarbenen Patina-Ober-
fläche (Abb. 229,C); nach dem Trockenpolieren und Waschen: Sowohl Kup-
fer als auch Messing tragen eine grau-gefleckte Patina, auf dem Kupfer er-
scheint sie matt, auf dem Messing jedoch schön glänzend (Abb. 230,C).
Patinierung durch färbende Überzüge
Mit Senfsamenöl
Erberto Lo Bue erwähnt eine weitere «Patinierungsmethode», 
die besonders grobschlächtig, plump und billig erscheint346: Man 
nehme das aus Senfsamen gewonnene Öl, schmiere es über die 
Statue und lasse es einwirken.
Experiment Patinierungsrezept D: Senfsamenöl satt auf die polierten Metall-
flächen aufpinseln und einige Tage einwirken lassen; bei Bedarf mit Öl nach-
pinseln (Abb. 228,D). Weil das alleinige «Einwirken lassen» keine Verände-
rung der Metalloberfläche bringt, wird unter sanfter Gasbrennerflamme 
das Öl etwas eingebrannt und dann die Oberfläche gewaschen. – Resultat: 
Das Kupfer ist fleckig nachgedunkelt, aber noch durchscheinend-kupfer-
farben; das Messing erscheint mit edler, leicht glänzender, fast schwarzer 
Patina-Oberfläche (Abb. 229,D); nach dem Trockenpolieren und Waschen: 
Das Kupfer trägt eine schwache braunrote Patina, und das Messing hat statt 
einer durchschimmernden Patina einen schwarzen, lackänlichen Überzug 
erhalten (Abb. 230,D).
Mit Schuhwichse und Farbe
Bei Bedarf kann über einer Petroleumflamme gerusst und an-
schliessend wieder abgewaschen (dunkelgrüne Färbung)347 oder 
gar mit Schuhwichse nachgeholfen werden (schwärzliche Fär-
bung). Noch simpler ist ein schwarzer Farbanstrich348, wie er 
heute auch in Südindien auf die billigsten Souvenir-Götterfiguren 
geschmiert wird.
Eine andere «Patinierungsmöglichkeit» mit Schuhwichse 
be schreibt Axel Michaels349: Man trägt «flüssige schwarze 
Schuhwichse auf die gesamte Statue mit einem Stofflappen» auf 
und räuchert das Ganze mit einem Kerosinbrenner ab. «Danach 
werden die Figuren entweder an den grossen Flächen wieder ab-
gewischt oder so belassen. Die erste Variante hat den Zweck, den 
polierten Metallglanz abzustumpfen. Hierbei bleiben Reste der 
Schuhwichse in den Ecken und Rändern haften, so dass die Fi-
gur nicht mehr neu und poliert aussieht. . . . Die zweite Variante 
täuscht hingegen nichts [alt Patiniertes] vor, sondern hat nur den 
stilistischen Zweck, eine Statue einzuschwärzen.» Die erste Vari-
ante hat Ähnlichkeit mit dem simplen Silberpatinierungsverfah-
ren von Harsha Ratna Shakya in Bhaktapur (Abb. 231; siehe unten 
mit Abb. 489–492).
Experiment Patinierungsrezept E: Polierte Metalloberflächen dick mit 
schwarzer Schuhwichse einschmieren und einige Tage einwirken lassen 
(Abb. 228,E). Unter sanfter Lötbrennerflamme die Wichse bei nicht allzu 
hoher Temperatur etwas einbrennen. Mit einem Lappen sanft abwischen, 
bis ein «brauchbares» Resultat erzielt ist: Das Kupfer ist unregelmässig und 
sehr fleckig patiniert, stellenweise mit schwarzen eingebrannten Wichse-
resten; das Messing erscheint mit einer sehr dunklen, aber ebenfalls flecki-
gen glänzenden Patina (Abb. 229,E); nach dem Trockenpolieren und Wa-
schen: Das Kupfer hat eine sehr fleckige, graue bis schwarze Patina erhalten, 
das Messing einen anthrazitfarbigen Überzug (Abb. 230,E).
Auch die folgenden Rezepte hat Erberto Lo Bue in seinem auf-
schlussreichen Aufsatz über den himalayischen Figurenguss mit-
geteilt350:
Patinierung durch Ausglühen
In den 1960er-Jahren begnügten sich Händler mit einer simp-
len Methode, Messing dunkel zu machen. Die Figuren wurden so 
hoch erhitzt, dass die Metalloberfläche oxydierte und fast schwarz 
wurde. Danach wurden sie abgeschreckt. Es ist nicht überliefert, 
auf welchen Kupferlegierungen man diese Patina durch einfaches 
Ausglühen der Statuen erzeugte. Je nach Zusammensetzung des 
Gussmetalls werden auf diesem Weg sehr unterschiedliche Ver-
färbungen erreicht (s. unten).
Experiment Patinierungsrezept F: Sanftes, längeres Ausglühen der blank 
polierten Metalltestplättchen (Abb. 228,F). Abschrecken in kaltem Wasser. 
Mit einem Lappen etwas polieren. – Resultat: Die Kupferoberfläche trägt 
starke, fast schwarze Flecken und ist stellenweise metallisch-rötlich; das 
Messing liegt matt-goldfarben vor und zeigt gar keinen Patinierungseffekt 
(Abb. 229,F); nach dem Trockenpolieren und Waschen: Das Kupfer ist nach 
wie vor leicht fleckig, das Messing ist matt-golden geworden, die Politur ist 
verschwunden, und keinerlei Patina hat sich eingestellt (Abb. 230,F).
In Ergänzung zu diesem vagen Rezept aus der Giesserstadt Patan 
der 1960er-Jahre habe ich verschiedene Edelmetalle und «Bron-
zen» legiert, um sie in einem Patinierungsversuch durch Ausglü-
hen und Abkühlen zu beobachten. Da ein rasches Abschrecken 
der auf etwa 650° C erhitzen Kupfer- und Messingproben in kal-
tem Wasser keinen Oxydierungspozess bewirkt (siehe Abb. 229,F), 
habe ich die glühenden Stücke langsam abgekühlt. Wie dies einige 
Bronze- und Silberschmiede in Afrika und Asien tun, steckte ich 
345 Höfer 1970, 200 (ähnliches Rezept mit Asche, Salz und Kuhdung be-
deckt und in feuchter Erde für ein Jahr zugedeckt).
346 Lo Bue 1981B, 83 (auch mit Hinweisen auf alte, traditionelle Schutzüber-
züge für Bronzen, aufgebracht mit Wachs, Baumharz, Fett oder Quark).
347 So Höfer 1970, 200.
348 Charpentier 1973, 77.
349 Michaels 1985 / 86, 190 f. Abb. 27.







123die Stücke zum Abkühlen in feinen Sand, so dass die Proben «Zeit 
hatten», im Innern langsam zu rekristallisieren und an der Ober-
fläche eine Oxydschicht zu bilden. Die Ergebnisse sind frappant, 
denn auf diesem Weg lassen sich ganz einfach und schnell schöne 
Patinaoberflächen erzeugen (Abb. 232, obere Reihe). Während die 
beim Glühen entstehende hart-spröde Oxydschicht auf der Metall-
oberfläche beim unsanften Abschrecken wie Zunder gleich wieder 
abblättert (Abb. 230,F), verbindet sie sich bei langsamem Abküh-
len meist relativ innig mit dem Kernmetall: Reinkupfer (K) und Sil-
ber (A) werden so zwar nur fleckig patiniert, auf Zinnbronze (S), 
Zinnmessing (T), Bleibronze (B), Messing (M) und sogar auf Gold 
(G) bilden sich jedoch schöne und gut haftende Patinierungen von 
edlem bräunlichem oder bronzefarbenem Glanz (Tabelle 1)!
Tabelle 1: Zusammensetzung (in %) der in Abbildung 232 gezeigten Kupfer-
legierungen und ihre Patinafarben nach dem Ausglühen und langsamen 
Abkühlen im Sand.
Cu Sn Zn Pb Ag Au As Cr Fe Ni Patinafarbe
Gold G 16,01 0,69 0,79 0,03 14,04 65,78 0,17 0,00 1,10 0,37 bronzefarben
Silber A 15,95 0,57 0,40 0,23 81,14 0,34 0,00 0,67 0,16 0,00 wie Antiksilber
Kupfer K 99,79 0,07 0,00 0,00 0,00 0,00 0,01 0,00 0,08 0,00 rot, schwarze Flecken
Zinnbronze S 96,00 3,72 0,00 0,08 0,00 0,00 0,00 0,00 0,12 0,00 wie Altkupfer
Zinnmessing T 92,00 7,05 0,27 0,44 0,00 0,00 0,00 0,00 0,12 0,00 bronzefarben
Bleibronze B 74,58 11,37 0,00 13,86 0,00 0,00 0,00 0,00 0,02 0,00 anthrazitfarben
Messing M 84,87 4,64 7,35 1,85 1,11 0,00 0,00 0,00 0,06 0,00 dunkel-bronzefarben
Patinierung durch Einreiben mit Fett
Eine andere Methode aus dem 20. Jahrhundert besteht darin, dass 
man die Gussstücke während Tagen mit einem Lappen scheuert, 
der mit Fett und Milch getränkt ist. Auch das wurde im Experi-
ment nachvollzogen:
Experiment Patinierungsrezept G: Je ein Teil Milch und Tierfett (im Test 
Kuhmilch und Schweineschmalz) zu einem Brei mischen und dick auf das 
Metall auftragen resp. auftupfen. Lange einwirken lassen (Abb. 228,G) und 
mehrmals, während acht Wochen, das Fett-Milch-Gemisch mit einem mög-
lichst groben Lappen auf die Metalloberfläche einreiben. – Resultat: Kupfer 
und Messing sind fleckig geworden, aber nur wenig und unregelmässig pa-
tiniert, die Oberflächen sind immer noch metallisch glänzend (Abb. 229,G); 
nach dem Trockenpolieren und Waschen: Das Kupfer und das Messing sind 
noch immer metallisch und tragen bloss leichte Flecken statt eine Patina 
(Abb. 230,G).
Patinierung einer Feuervergoldung
Das Beschmieren einer vergoldeten Statue mit Salmiak (Ammoni-
umchlorid) 351 bewirkt, dass die Vergoldung partiell zerstört wird. 
Das Prozedere führt zu einer geringfügigen Korrosion, die so man-
chen Händler tibetischer und himalayischer Antiquitäten zu täu-
schen vermochte. – Eine «erlaubte» Patinierung von glänzenden 
Goldoberflächen in einen rötlichen Ton war bei Tibetern beliebt. 
Sie wurde bei feuervergoldeten Objekten mit Gerbstoffen aus 
Baumrinde erzeugt, bei Stücken aus massivem Gold mit dem Saft 
saurer Aprikosen und leichtem Erhitzen352.
Weitere Massnahmen zum «Altmachen» von Statuen
Fälschung durch «abgegriffene Vergoldungsreste»
András Höfer beschreibt eine noch fiesere Täuschung der Anti-
quitätensammler, durch die alte, im Laufe der Jahrhunderte abge-
griffene Kultobjekte (Abb. 248) simuliert werden. «Die Statue wird 
nur an tieferliegenden Stellen vergoldet, die keiner Reibung aus-
gesetzt sind (Falten, Ritze usw.), und die Ränder der Vergoldung 
werden abgeschmirgelt. (An einigen Statuen, die ich in den Läden 
sah, wurde diese Methode äusserst plump angewandt.)»
Anbringung von Ritualspuren in Fälschungsabsicht
Um einer neuen Statue als «Antiquität» noch mehr Reiz und Ori-
ginalität zu geben, haben Fälscher sogar das rote Zinnoberpul-
ver (nep. sindur) auf die Stirn und andere heilige Körperteile der 
Statue geschmiert, als hätte man das Stück direkt von einem Al-
tar weggeschnappt. Um eine Statue bei den Händlern und Samm-
lern als möglichst alt und echt durchgehen zu lassen (so wie z. B. 
Abb. 291,5.6), betrieben schwarze Schafe unter den Newar bereits 
in den 1960er-Jahren einen Fälschungsaufwand von bis zu 100 
US-Dollar pro Statue353!
Historisches Patinierungsrezept von Ju Mi-Pham
Der Vollständigkeit halber sei hier erwähnt, dass auch in histori-
schen Zeiten – und nicht in Täuschungsabsicht – Statuen aus ästhe-
tischen Gründen bewusst patiniert wurden. Davon zeugen einige 
tibetische Patinierungsrezepte, die Ju Mi-Pham Ende des 19. Jahr-
351 Der Salmiak ist im 18. Jahrhundert von China oder Tibet nach Nepal 
eingeführt worden: Hamilton 1819, 212.
352 Ausführlich Dagyab 1977, 49 (sogar das Kochen in einem galvanisch 
wirkenden, sauren Absud mit zwei zugefügten Kupferstückchen und 
einem Silberstückchen wird erläutert).































Abb. 231: In noch warmem Zustand muss die überschüssige schwarze 
Patinierungs-«Farbe» (s. Abb. 490) mit einem alten Lappen vom  
kleinen Silberamulett abgerieben werden, um das Relief optisch her-
vortreten zu lassen.
Abb. 232: Verschiedene Kupferlegierungen im Patinierungstest durch 
einfaches Ausglühen und langsames Abkühlen: unten vor der Behand-
lung in poliertem Zustand, oben experimentell patiniert durch Aus-
glühen und Abkühlen in feinem Sand; leicht nachpoliert (Zusammen-
setzung und Buchstabencodes: Tabelle 1).






125hunderts aufgezeichnet hat. Dies stellt überlieferungsgeschicht-
lich eine grosse Seltenheit dar, aber die Anleitungen sind inhalt-
lich schwer nachvollziehbar. Es geht dabei um die Patinierung von 
Kupfer-, Messing- und sogar Goldoberflächen. Als Beispiel soll 
das Rezept dienen, wie «Kupfer eine falsche Farbe» gegeben wird: 
Hierfür soll man Honig von Heilpflanzen nehmen, ihn in heisser 
Butter aufkochen, bis er glänzt und breiig geworden ist, dann soll 
Weizenhäcksel untergemischt und das Ganze über Nacht stehen 
gelassen werden. Die Mischung sei am nächsten Morgen grün, soll 
dann erhitzt und auf das Metall aufgetragen werden. Die ande-
ren Patinarezepte Ju Mi-Phams sind bezüglich ihrer praktischen 
Durchführung noch weniger nachvollziehbar354.
Experiment Patinierungsrezept H (nach Ju Mi-Pham): Ein Teil Butter 
(Kuhmilchbutter im Experiment) unter stetem Rühren in einem Gefäss 
sanft erhitzen, dann einen Raumteil Honig hinzugeben und weiter rüh-
ren. In die warme Flüssigkeit ein Teil Weizenhäcksel hineinstreuen und 
bei sanftem Köcheln gut durchmischen. Abkühlen und einen Tag ruhen 
lassen. Die Mischung ist aber nicht grün, sondern hellbraun geworden. 
Erneut aufkochen, heiss auf das blanke Metall streichen und zehn Tage 
kalt einwirken lassen (Abb. 228,H), dann Erwärmen auf Spiritusflamme. – 
Resultat: Das Kupfer trägt eine fein «gescheckte», bräunlich-rote Patinie-
rung; das Messing weist stellenweise eingebrannte schwarze Flecken vom 
Patinierungsmittel auf, stellenweise ist die Oberfläche aber noch immer 
golden gänzend (Abb. 229,H); nach dem Trockenpolieren und Waschen: Das 
Kupfer ist braun-gefleckt patiniert, das Messing nach wie vor metallisch 
und nur leicht gefleckt (Abb. 230,H).
Als Fazit dieser experimentell nachvollzogenen sogenannnten Pa-
tinierungsrezepte aus dem 19. und vor allem 20. Jahrhundert ist 
ernüchtert festzustellen, dass etwa die Hälfte der von Reisenden 
schriftlich festgehaltenen Rezepturen gar nicht funktioniert! Ich 
werde den Verdacht nicht los, dass die schlauen Giesser in Patan 
vor fünfzig Jahren die interessierten Ethnologen aus Europa an-
geschwindelt haben, um auf keinen Fall ihre Patinierungsgeheim-
nisse preiszugeben.
Bemalung
Die vergoldeten und bemalten Gesichter
In historischen Zeiten
Typisch an vielen alten Stücken mit originaler Bemalung ist deren 
sehr zurückhaltende Farbgebung. Oft sind nur der Mund und die 
Augen mit feinen Farbstrichen auf der Goldgrundierung nachge-
zeichnet (Abb. 234,1.2). Gegenüber den neu bemalten Gesichtern 
(Beispiele Abb. 234,4–9) wirken antike Stücke daher weniger auf-
dringlich und bunt (Abb. 234,1–3), was sicher auch mit den Natur-
pigmenten und der Patinierung zu tun hat. Die antiken Stücke 
sind viel öfter feuervergoldet als bemalt worden.
Nach Helmut Uhlig wurde in Tibet «das Gesicht der vergol-
deten und unvergoldeten Statuen bei der Weihung (dazu un-
ten S. 176 ff.) mit Kaltgoldfarbe bemalt. Dann wurden Augen und 
Mund darauf eingezeichnet. Diese Tradition hat den Nachteil der 
geringen Haltbarkeit der Bemalung, so dass die Farbe oft erneuert 
werden muss. Bei friedvollen Darstellungen wird das Haar zusätz-
lich blau, bei zornvollen Manifestationen rot bemalt.»355
Es muss daher meist offen bleiben, ob die empfindliche Farbe 
nicht erst lange nach dem Guss aufgebracht resp. erneuert wor-
den ist356. Entsprechend bemalte Stücke im Patan Museum (Nepal) 
gehören frühestens ins 15.–18. Jahrhundert357; in der Sammlung 
Berti Aschmann im Museum Rietberg in Zürich (Schweiz) befin-
den sich hingegen Stücke bereits ab dem 12. / 13. Jahrhundert mit 
partieller Bemalung358.
Es ist jedoch unklar, seit wann gegossene Figuren überhaupt 
bemalt wurden359. Ulrich von Schroeder meint: «It is unlikely that 
354 Reedy 1991B.
355 Uhlig 1979, 59.
356 Oddy et al. 1981, 87; von Schroeder 1981, 40.
357 Vajrapani (Gesicht, 15. / 16. Jh.; nicht abgebildet); Amoghasiddhi 
(Gesicht, 17. / 18. Jh.; Abb. 234,1); Weisse Tara (Gesicht, 18. / 19. Jh.; 
Abb. 234,2) etc. – Von Schroeder 1981, 40 f. Abb. 44,F.H, berichtet von 
Funden gegossener Messing-Buddha-Statuen aus Phophar (Madhya Pra-
desh, Indien) aus der Gupta-Periode (4.–6. Jh.) mit Spuren von blauer 
Bemalung.
358 Frühe Beispiele mit Bemalung: Pal 1974, Abb. 295 (Gesicht, 12. Jh.); 
Uhlig 1995, 48 f. Kat.-Nr. 10 (blaue Haartracht, 12. / 13. Jh.); 130 Kat.-Nr. 
81 (Gesicht, 13. Jh.); 153 Kat.-Nr. 98 (Gesicht, 14. Jh.); 160 f. Kat.-Nr. 105 
(Gesicht, 14. Jh.); 162 f. Kat.-Nr. 107 (Gesicht, um 1400); von Schroeder 
1981, 318 f. Kat.-Nr. 81B (Gesicht, 950–1050); 328 f. Kat.-Nr. 86C (Gesicht, 
1050–1150); 350 f. Kat.-Nr. 91F (Gesicht, 1200–1250); 350 f. Kat.-Nr. 91G 
(Gesicht, 13. Jh.); Fisher 1997, Abb. 98 (Gesicht, 1292 AD); Hunting-
ton / Bangdel 2003, 296 f. Kat.-Nr. 82 (Haare [rot], ca. 12. Jh.); 396 f. Kat.-
Nr. 121 (Gesicht und Haare, 13. Jh.); Alphen / Alsop 2005, 150 f. Kat.-Nr. 45 
(Haare, ca. 11. Jh.).































Abb. 233: Ṡākyamuni mit farbiger Inkrustation auf Gesicht und Haaren. Er steht 
im Museum des Königspalasts von Stok in Ladakh (Indien). Der rückseitige  
Dekor ist in Repoussé-Technik getrieben und teilweise vergoldet, die Statue 
selbst ist gegossen. Über die Brust des Ṡākyamuni verläuft ein sorgsam ziselier-
tes, verziertes Band.
Abb. 234: Bemalte Gesichter können sehr variantenreich und auch in sehr 
unterschiedlicher Qualität ausgeführt sein. Oben drei alte Stücke im  
Patan Museum (1–3), in der Mitte drei im Kult verwendete Stücke im  
Padmavarma-Mahavihar-Kloster in Patan (4–6); unten modern bemalte 
Stücke von öffentlichen Plätzen (7: Kathmandu-Yathka), aus einer Maler-










127this tradition of cold gilding [Gold-Bemalung] could have existed 
much earlier than the sixteenth century, as is indicated by the fact 
that underneath the cold gilding of he faces of Tibetan images cast 
prior to circa fifteenth century, often a shiny surface, which was 
acquired after centuries of ritual touching, can be discerned.»360 
Es ist auch zu vermuten, dass viele alte Stücke erst lange Zeit nach 
ihrer Herstellung erstmals bemalt worden sind, denkbar zum Bei-
spiel aus Anlass einer Neuweihung361.
Einige alte Stücke in Tempeln und Sammlungen machen den 
Eindruck, sie seien nicht mit einer dünnen Farbe versehen, son-
dern sie tragen eine relativ dick aufgetragene «Farbe», die einer In-
krustation ähnelt362. Solche dicken Schichten auf Gesichtern und 
anderen Partien von buddhistischen Götterfiguren können hell-
braun, braunrot, blau oder grün sein (Beispiel Abb. 233). Wie eine 
solch dicke, sehr matte «Malschicht» zusammengesetzt und auf-
getragen worden ist, wurde meines Wissens nur in einem Fall un-
tersucht363.
Es wurden und werden nicht nur Gesichter und Haare an ge-
gossenen Statuen bemalt, sondern bisweilen auch Repoussé-Ar-
beiten (Abb. 412; s. unten S. 226 ff.)364.
Die Acryl-Buntheit heute
Dieser alten, früher aber nur zurückhaltend geübten Sitte folgend, 
werden heute die Gesichter der Bronzestatuen buddhistischer 
Gottheiten besonders gerne und oft bemalt. Es mag sein, dass hier-
für der stark gestiegene Preis für die Feuervergoldung verantwort-
lich ist (S. 106). Während früher vor allem Haare (blau)365, «Augen-
brauen, Lidschatten, Pupillen und Augenweiss» filigran bemalt 
wurden, werden heute auch die ganzen Gesichter mit Goldfarbe 
belegt366 und die Details mit anderen Farben darauf gemalt.
Die farbigen Gesichter der vielen heute bemalten Statuen 
buddhistischer Gottheiten (Abb. 234), die ihre knallige Wirkung 
den künstlichen Acrylfarben verdanken (Abb. 244), gefallen der 
heutigen Klientel offensichtlich. Die traditionelle Zurückhaltung 
(s. oben) ist bei neueren Stücken nur dort wiederzufinden, wo die 
Statuen in religiösem Kontext aufgestellt sind, sei es in Tempel-
schreinen oder auf Plätzen (Abb. 234,6.7). Als Souvenirs für Touris-
ten und als Massen-Exportartikel sind hingegen bunte, ja schrille 
Bemalungen beliebt (Abb. 234,8.9). Das scheint ein neuer Trend 
zu sein, denn auch in Tempeln und Klöstern sind heute sehr stark 
bemalte Göttergesichter beliebt (Abb. 234,4.5). Nach Ratna Jyoti 
Shakya verlangen offenbar auch die Japaner immer mehr nach 
noch bunteren Statuen, so dass die Händler in Patan heute auch 
Statuen in buntester «Ganzkörperbemalung» anbieten (Abb. 290; 
dazu auch S. 167). Es werden aber – zum Glück für meine persön-
liche Vorliebe – daneben auch polierte, metallisch glänzende Ge-
sichter angeboten (Abb. 182).
Ein Beruf für sich
 
Abb. 235 
Gewährsperson Pratap Bajracarya 
(28.09.2013). Er lebt und arbeitet 
im Quartier Ajimatha / Bubahal 
und bemalt Messinggüsse von 
Statuen, die meist bereits patinert 
und feuervergoldet sind, mit 
bunten Farben aus industrieller 
Fertigung und mit der teuren, immer 
noch traditionell hergestellten 
Goldpigmentfarbe (cold gilding).
Pratap Bajracarya wohnt und arbeitet ebenfalls im Zentrum von 
Patan. Ratna bringt mich auf dem Rücksitz seines Motorrads 
zu ihm: zuhinterst in verwinkelten Gassen. Ein Zimmer in sei-
ner Wohnung ist sein Arbeitsplatz: Er bemalt die Gesichter (und 
manchmal auch andere Körperteile) von Buddha- und anderen 
Statuen. Wie selbstverständlich hocken und plaudern bei ihm 
seine zwei eigenen und zwei Nachbarskinder, da am heutigen 
Samstag keine Schule stattfindet. Die ältere Tochter hilft ihrem 
Papa, indem sie bei etwa 30 ganz kleinen Buddha-Figuren, die hier 
bemalte Gesichter erhalten haben (Abb. 292), sorgfältig die Köpf-
chen mit weichem Papier und Watte einwickelt (Abb. 236; 266) und 
mit Gummiband fixiert und alsdann jedes Stück in Zeitungspapier 
verpackt. So friedfertig und zufrieden wie sie das macht und wie 
die kleine Schwester bisweilen hilft, habe ich nicht den Eindruck 
von «Kinderarbeit» (dazu auch unten mit Abb. 264).
Wo der Maler es für nötig hält, modelliert er vor dem Bema-
len den Guss partiell etwas auf. Dass er damit die künstlerische 
Intuition des Wachsmodelleurs und Meisters übergeht, scheint 
niemanden zu stören. Zum Aufmodellieren verwendet er einen 
Industriekitt für Wasserleitungsreparaturen (z. B. Zuspachteln 
von zu tiefen Augen; Abb. 237). So verschwinden die mühsam in 
Wachs und Bronze modellierten schönen Feinheiten eines Bud-
dha-Gesichts unter dieser ‹Breischicht› völlig. Die frische Kitt-
360 Von Schroeder 1981, 41. – Auf den ersten Blick scheint er dem später zu 
widersprechen, als er auf die zahlreichen älteren tibetischen Statuen 
mit Bemalung (aus der Licchavi-Periode und später, um 750–1150) und 
den Rückgang der Bemalung in der Malla-Periode (1200–1768) hinweist 
(von Schroeder 2001, 432–517 resp. 518–529). Seine Beobachtung, dass 
just diese älteren Bronzen unter der Bemalung Abnutzungsspuren des 
langen rituellen Berührens zeigen, weist auf ein jüngeres, nachträgli-
ches Anbringen der Farbe hin.
361 Reedy 1986, 95. – Zur Neuweihung von Statuen buddhistischer Gotthei-
ten s. unten mit Anm. 559.
362 Bhowmik 1964, 393 f.
363 Bhowmik 1964, 395.
364 Mallebrein 1984, 242 Kat.-Nr. 27–29.
365 Die blaue Bemalung der Haare buddhistischer Gottheiten war früher 
besonders typisch für West-Tibet (Reedy / Reedy 1993, 315 Tab. 2).
366 Lo Bue 1981B, 83; Oddy et al. 1981, 100 (mit Analysen der Goldfarbe); 






























128 schicht wird ganz kurz über einem elektrischen Wärmestrahler 
angetrocknet. Der Farbanstrich über dem Kitt erfolgt nach dessen 
Aushärten am nächsten Tag.
Gemalt wird ohne Grundierung direkt auf die polierten oder 
patinierten Metalloberflächen. Die restliche Oberfläche der Sta-
tuen ist zu diesem Zeitpunkt je nach Auftrag bereits poliert, feu-
ervergoldet und / oder patiniert (Abb. 238). Die Oberfläche der zu 
bemalenden Zonen wird jedoch mit 100er-Schleifgewebe feinge-
schliffen, damit die Farbe besser hält (Abb. 239).
Es wird heute mit modernen Acrylfarben gemalt (Abb. 244) 
und nicht mehr mit Naturpigmenten und Bindemittel. Mit einem 
kleinen Pinsel wird die auffallend dickflüssige Farbe dick aufge-
tragen (Abb. 240). Alles was an Statuen zum Bemalen zu Pratap 
kommt, wird in seinen Händen ziemlich bunt (Abb. 234,8). Ganz-
flächig mit Goldfarbe bemalte Buddha-Gesichter («cold gilding») 
mit aufgemalten Augenbrauen, Augen und Lippen wirken meist 
sehr plakativ und kalt (Abb. 234,4.8), während schön überarbei-
tete Güsse ohne Farbe und Vergoldung eine viel differenziertere 
Strahlkraft haben (Beispiele Abb. 182; 185; 548). Aber auch eine 
sorgfältige und üppige Bemalung kann ihren Reiz haben, beson-
ders wenn die Ikonographie Buntheit erfordert (Beispiel Abb. 241). 
Ob Gold, Bemalung oder Metall: Das Antlitz der Gottheit ist hier 
nicht durch religiöse Vorgaben bestimmt und schlussendlich indi-
viduelle Geschmacksache des Käufers, des gläubigen Buddhisten 
oder westlichen Sammlers.
Jeder Liebhaber von Buddha-Statuen kennt die Vorsicht, die 
beim Berühren der bemalten Gesichter mit feuchten Händen ge-
boten ist! Ein mancher Händler und Ladenbesitzer musste schon 
zusehen, wie ein Kunde die Farbe im Gesicht einer Bronzestatue 
durch vorschnelles und unachtsames Anfassen verschmiert hat. 
Trotz der heute üblichen modernen Industriefarben ist sie in der 
Regel nicht sehr stabil und vor allem feuchtigkeitsempfindlich. 
Deshalb werden, wie wir oben gesehen haben (Abb. 236), die Köpfe 
für den Transport und bis zum Verkauf sorgfältig in Watte und Pa-
pier eingewickelt (Abb. 266).
Goldfarbe und traditionelle Pigmente
Farbe aus Echtgold
Als «cold gilding» wird heute kein metallischer Auftrag wie bei der 
Feuer- und Blattvergoldung verstanden, sondern ein Farbauftrag 
mit Goldfarbe (Abb. 242). Erstaunlicherweise findet sich biswei-
len die Kombination von ‹edel› feuervergoldeten Teilflächen einer 
Buddha-Statuette mit ‹unedel› goldbemaltem Gesicht am selben 
Stück.
Traditionellerweise wurde Goldfarbe als Gemisch von Gold-
staub und Leim hergestellt. Details zum Rezept und zur Herstel-
lung werden von den Newar als Geheimnis gehütet, aber David und 
Janice Jackson konnten Einiges davon in Erfahrung bringen367.
Das Pigment, der Goldstaub selbst, musste zuvor in einem ar-
beitsaufwendigen Prozess hergestellt werden. Dieser wird von ei-
ner einzigen Familie in Kathmandu, die ein Monopol für die beste 
Goldfarbe in Nepal hat, als grosses Geheimnis gehütet. Nach Lo-
den Sherap Dagyab und Erberto Lo Bue nimmt man dünnste Blatt-
goldstücke, schneidet sie in Streifchen und vermischt diese mit 
pulverisiertem Gestein und Glas. Das Gemisch muss dann mit we-
nig Wasser in einem Mörser zerrieben werden, bis die Blattgold-
streifchen zwischen den scharfkantigen Glas- und Quarzkörnern 
in winzigste Partikel zerfallen sind368. Ein solches Gemisch kann 
rasch verschmieren und seinen Glanz verlieren. Es muss daher 
zum Schluss durch spezielles Aufschlämmen der drei Substanzen 
rechtzeitig getrennt und getrocknet werden. Genaueres über die-
sen heiklen Prozess ist jedoch nicht zu erfahren.
Heute «kaufen die Handwerker auf dem Markt sogenannte 
Goldtabletten zu 5 resp. 10 Gramm, die sie in Wasser auflösen. Sie 
sind sehr teuer» und werden immer noch von der erwähnten Fa-
milie im «Peanuts Supermarket» an der New Road in Kathmandu 
hergestellt und verkauft369. Die Spezialisten-Familie hat nach 
Ratna Jyoti Shakya in Hongkong gelernt, Goldstaub bester Qua-
lität herzustellen. Nachahmer hatten nach Auskunft von Ratna 
keinen Erfolg, weil sie die Qualität des Originalprodukts nicht er-
reichten.
Als Leim oder Binder der Echtgoldfarbe für Metalloberflächen 
verwendeten tibetische Maler ein klebriges Extrakt aus Leinsa-
men, die bloss zerkleinert und in etwas heisses Wasser eingelegt 
werden mussten370. Nach Ratna wurde Kleber für Goldpigment-
farbe auch aus Büffelhaut gewonnen, während man heute syn-
thetische Bindemittel benutzt. Diese «echte» Goldfarbe, die sich 
durch einen qualitätvollen Glanz ähnlich wie bei Blattgold aus-
zeichnet, ist auch – allerdings selten – bei Wandmalereien anzu-
treffen (Abb. 243).
Heute verwendet Pratap für die von ihm bemalten Messingsta-
tuen eine industriell hergestellte «Gold»-Farbe.
Bunte Farbpalette, den Naturpigmenten mühsam 
abgerungen
Die «Verführung» moderner, farbstabiler und billiger Acrylfar-
ben darf nicht darüber hinwegtäuschen, dass bis vor wenigen Jah-
ren Naturpigmente zum Anrühren der Farben verwendet wurden. 
Dass solche Farben, vor allem die mineralischen, genauso dauer-
haft sind und Jahrhunderte lang frisch bleiben, ist an vielen alten 
Bronzen schön ersichtlich. Besonders typisch sind die meist blau 
367 Jackson / Jackson 1976, 281–283; Jackson / Jackson 1984, 85.
368 Dagyab 1977, 48 f.; ausführlicher: Lo Bue 1981B, 83. – Zur Goldstaubher-
stellung auch Dagyab 1977, I, 45; Jackson / Jackson 1976, 281; Jackson / Ja-
ckson 1984, 85.
369 Jackson / Jackson 1984, 85; Michaels 1985 / 86, 19 (Zitat).
370 Jackson / Jackson 1984, 87 (in der Thangka-Malerei sind noch verschie-






129gefärbten Haare des Buddhas, die mit Azurit- oder Lazurit-Blau 
gemalt worden sind. In einem Fall konnten sogar zwei überein-
ander liegende blaue Farbschichten in der Haarbemalung eines 
tibetischen Milarepa aus dem 17. Jahrhundert nachgewiesen wer-
den: die eine aus Azurit, die andere aus Lapislazuli-Pigment371. Die 
manchmal rot gefärbten Köpfe oder Kronen sind mit Zinnober- 
oder Bleimenningefarbe gemalt372.
Der tibetische Kulturkreis verfügt mit seiner langen Tradi-
tion der Thangka-Malerei (thang-ka)373 zudem über grösste Er-
fahrungen mit Pigmenten unterschiedlichster Herkunft, und 
meist wurden für Rollbilder und Metallstatuen dieselben Pig-
mente verwendet374. William Andrew Oddy und Mitarbeitende 
kamen mit diffraktrometrischen Analysen an den Farbschich-
ten auf Bronzestatuen des 14. bis 20. Jahrhunderts zu ganz ähn-
lichen Ergebnissen wie die Pigmentforschung an Thangka-Male-
reien. Sie konnten mit 32 Analysen Bleirot, Zinnoberrot, Azurit-
blau, Hauynitblau, Zinkitrosa und Zinkweiss nachweisen375. Im 
heutigen Indien hingegen ist die Bemalung von Bronzestatuen nur 
vereinzelt anzutreffen376. In Nepal werden hingegen zwar immer 
mehr Messingstatuen bemalt, aber durchweg mit industriell in In-
dien hergestellten Farben (Abb. 244) und nicht mehr mit selbst an-
gerührten Naturpigmenten.
Die vielen Pigmente, die noch bis vor kurzem für die Farben 
verwendet wurden, sind sowohl mineralisch als auch vegetabil. 
Als Binder der feinst gemahlenen Pigmentpartikel dient, ähn-
lich wie bei der Goldfarbe, ein Leim, der aus ausgekochter Tier-
haut vom Yak, Schaf oder Ochsen stammt377 und dem Leinöl zu-
gemischt sein kann378. Einen noch stärkeren Kleber liefert die Zu-
gabe von Horn in den Absud. Als Mineralien werden Azurit, Mala-
chit, Lapislazuli, Zinnober, Menninge, Rauschgelb, Gelbocker und 
Kalziumweiss verwendet. Viele von ihnen kommen natürlich im 
Himalayaraum vor. Je nach Ausgangsmaterial kann sich der Farb-
ton durch unterschiedlich langes Vermörsern und Zerreiben ver-
ändern – man kann ein Pigment auch durch zu langes Mahlen ka-
putt machen. Für organische Pigmente werden u. a. Indigo, Blü-
tenblätter oder auch Holzkohlebrocken aufgearbeitet. Sie müssen 
mit Soda und Borax gebeizt werden379.
Die mühsame Gewinnung mineralischer Pigmente in Tibet 
schildert Veronika Ronge am Beispiel von blauem Azurit und grü-
nem Kupferoxyd. Die damals bekannten natürlichen Vorkommen 
waren auf eine kleine Gegend in Zentraltibet beschränkt, wo die 
tibetische Regierung einmal jährlich die Farbminerale von den 
Bauern der Umgebung im Frondienst sammeln liess. Eines der in 
den Dörfern verpflichteten etwa 15-jährigen Mädchen schilderte 
seine Eindrücke Jahre später380: «Wir empfanden diesen Monat 
als eine Qual, denn in dem Steinbruch konnte man den Himmel 
kaum sehen, und wir lebten nicht zu Hause. Vor der Arbeit muss-
ten wir uns Mund und Hände waschen, auch das Gesicht reini-
gen, uns niederwerfen und um Gelingen der Arbeit beten. In der 
Grube rutschten wir auf den Knien herum, um die kleinen Farb-
brocken, die die Männer mit Hämmern aus dem Fels schlugen, in 
unsere grünen Schürzen zu sammeln. Wenn man am Ende des Ta-
ges nicht wenigstens eine Silberschale füllen konnte, bekam man 
kein Essen . . .»
Für Interessierte verweise ich auf die ausführliche Pig-
ment-Dokumentation von David und Janice Jackson und auf eine 
lange Farbtafel, welche die für Thangka-Bilder belegten Farbtöne 
und die ihr zugrunde liegenden Pigmente darstellt381.
371 Reedy 1996, 176 Abb. 15.
372 Reedy / Reedy 1993, 315 Tab. 2; Reedy 1996, 169.
373 Kossak 1997 (Einfluss der Künstler Nepals auf the Thangka-Malerei); 
Jackson 2010 (generell).
374 Jackson / Jackson 1976, 273 f. (Binder); 274–281 (mineralische Pigmente) 
und 285–290 (organische Pigmente); Dagyab 1977, 44 (Pigmente); Jack-
son / Jackson 1984, 74–89 (mineralische Pigmente). – In der altindischen 
Viṣṇudharmottara purāņa, ca. 6. Jh. n. Chr., werden dieselben Pigmente 
genannt (Shah 1961, 118).
375 Oddy et al. 1981, 100 f. (mit Analysetabelle).
376 Mukherjee 1978, 360 (Khalishahi, Orissa: «indigenous colours»: gelb, 
blau, schwarz und zinnoberrot).
377 Dagyab 1977, 45 f.
378 Ronge 1978, 148 Anm. 4.
379 Jackson / Jackson 1976, 273 f. Abb. 1–5.
380 Ronge 1978, 118 f. Anm. 1 und 148 Anm. 3.
381 Jackson / Jackson 1976. – Siehe auch die eindrückliche Farbtafel von 
Atsuro Seto (Künstler), Tsering Dhundup (Thangka-Maler), David und 
Janice Jackson (Kunsthistoriker), The Thangkapainter‘s palette /  Die 
































Abb. 236: Weil Töchter und Nachbarskinder heute schulfrei haben, 
schauen sie dem Statuenbemaler zu und unterhalten sich. Die Äl-
teste hat eine kleine einfache Arbeit übenommen: Sie besorgt das Ein-
wickeln der feuchtigkeitsempfindlich bemalten Gesichter kleiner  
Statuen (Abb. 292).
Abb. 237: Die tiefen Augen einer schönen Buddha-Statue gefallen dem 
Maler nicht, und er spachtelt sie daher mit einem Kitt etwas zu, bevor 
er das ganze Gesicht bemalt. Andere Partien, die nicht bemalt werden, 
sind bereits braun patiniert resp. feuervergoldet.
Abb. 238: Pratap Bajracarya bettet die Statue, die er bemalen muss,  
auf ein Kissen als weiche Unterlage in seinem Schoss. Sie hat schon 
alle anderen Arbeitsgänge durchlaufen – von der Versäuberung des 
Rohgusses bis zur Feuervergoldung. In der Rechten hält der Maler  
einen Schleifpapierstreifen, mit dem er zuerst die Metalloberfläche 
des Gesichts etwas aufraut.
Abb. 239: Das von den Giessern und ihren Gehilfen glatt geschliffene 
und schön polierte Gesicht wird mit einem Streifchen Schleifpapier 
wieder aufgeraut, damit die Farbe besser haftet.
Abb. 240: Die Bemalung der 
Gesichter ist der letzte, fakul-
tative handwerkliche Akt im 
Herstellungsprozess einer 
Buddha-Statue. Ob das «blei-
che» Gesicht der Gottheit zum 
rotbraun patinierten Gewand 








Abb. 241: Mahākāla aus Messing, partiell feuervergoldet, patiniert 
und bemalt (Gewicht 1806 Gramm, Höhe 129 mm, Analyse s. Tabelle 
8, Patan12–14). Typisch für die Schutzgottheit Mahākāla sind seine 
schwarze Erscheinung, die Angst einflössende Fratze, die Dämonen 
abschrecken soll, die weit aufgerissenen (meist drei) Augen und die 
Schädelkrone. – Auf Aussenstehende wirkt dieser Mahākāla eher lus-
tig und drollig und nicht gerade furchterregend. Ratna meinte jedoch 
scherzhaft, Mahākāla würde so böse gucken, dass er den Autor zu 
Hause vor Einbrechern schützen wird, denn diese würden Reissaus 
nehmen, sobald sie dieses greuliche Wesen erblickten! Doch Spass 
beiseite: Mahākāla ist ein Beschützer der buddhistischen Lehre und 
steht für das bedingungslose Mitgefühl: Das leblose Wesen, auf dem er 
herumtrampelt, ist ein Symbol für die Beseitigung aller Hindernisse.
Abb. 243: Beispiel einer qualitätsvollen Goldmalerei: Adi-Buddha resp. 
Vajrasattva auf einer Wand des Maitreya-Klosters von Basgo, Ladakh 
(Indien).
Abb. 244: Mit dem Aufkommen indust-
riell hergestellter Farben sind auch die 
Natur pigmentfarben im Kunsthandwerk 
von Patan verschwunden. Naturfarben 
werden heute nur noch von einigen Mini-
atur- und Thangka-Malern verwendet.  
Als beige Grundierung dient hier eine im-
portierte Acrylfarbe (Abb. 240).
Abb. 242: In einem der Tempel beim 
Swayambhunath-Stupa bei Kathmandu 
sitzt dieser Shakyamuni-Buddha von 
Meister Kudera Simha Shakya aus Pa-
tan. Das Gesicht ist sorgfältig bemalt; die 
grosse Statue ist nicht gegossen, sondern 































132 Einlagen von Metallen,  
Edel- und Halbedelsteinen
Farbkontrast mit unterschiedlichen  
Metallen
Technik
Diese hier zur Sprache kommende Einlagetechnik wird – anders 
als die Auflagetechnik des Emaillierens382 – auch als «Tauschieren» 
bezeichnet. Man «gräbt» hierfür zuerst mit Meisseln eine vertiefte 
Fläche in das gegossene Grundmetall (z. B. Messing). Die Kanten 
bildet man als schwalbenschwanzförmige Unterschneidungen 
aus. In die Vertiefung werden die sorgfältig zugeschnittenen Ein-
sätze aus andersfarbigem Metall gehämmert, die eine Spur grös-
ser sein können als die Vertiefung. Ein Klebstoff ist dabei nicht nö-
tig, weil Unterschneidungen, gefüllt mit dem eingehämmerten Sil-
ber oder Kupfer, verhindern, dass die tauschierten Einlagen her-
ausfallen können. Die Stauchung des Materials tut ein Übriges, da-
mit das eingesetzte Metallstück mechanisch hält383.
Metalle, Legierungen und Farben
Bereits bei sehr alten Bronzestatuen findet man Einlagen aus an-
deren Metallen oder Legierungen zur Hervorhebung mittels Farb-
kontrast der unterschiedlichen Metalle384. Was bereits die Grie-
chen und Römer machten, findet sich häufig auch in tibetisch-ne-
palesischen Bronzefiguren: Die Augen sind mit Silber eingelegt 
(Beispiel Abb. 245) und ergeben durch den weissen Glanz einen 
eindrücklichen «Blick». Auch Augen von heiligen Tieren (Beispiel 
Abb. 246; 362) und andere Teile wie Fingernägel, Perlschnüre oder 
Gewandborten wurden mit Kupfer und seltener mit Silber385 ein-
gelegt (Abb. 247).
Die betreffenden Stücke zeigen alle eine sehr sorgfältige Ein-
lagearbeit an Augen (Silber), Lippen (Kupfer) usw. Es muss hierfür 
aber auch relativ viel Zeit verwendet werden. So klein Silberaugen 
auch sind, so ist auch bei geübten Kunsthandwerkern mit deren 
Einlegearbeit schnell ein halber Tag verstrichen386.
Es kommt auch öfters vor, dass Kupfer in Messing eingelegt ist 
(Beispiele Abb. 245; 247), und ganz selten wurde auch Gold für Ein-
legearbeiten verwendet387. In Ausnahmefällen können auch grös-
sere Partien einer Statue, z. B. das Gewand, mit Kupfer ausgelegt 
sein388. Ob diese grossflächigen Auf- resp. Einlagen mit einem Kon-
trastmetall ebenfalls tauschiert oder bloss aufgehämmert, plat-
tiert oder aufgelötet sind, müsste ein Augenschein klären.
Herkunft und Verbreitung der Tauschierarbeiten
In Asien verbreitete sich diese Einlagetechnik zur Darstellung 
von Farbkontrasten mit unterschiedlichen Metallen vom Swat-
Tal (Nord-Pakistan) und von Kaschmir aus389, wo sie wahrschein-
lich unabhängig von der mediterranen Antike entwickelt wurde. 
Sie verbreitete sich dann zuerst nach Tibet und schliesslich über 
weite Teile Asiens.
Ich habe die rund 130 von Helmut Uhlig vorgelegten Bronzen 
aus der B. Aschmann-Sammlung im Museum Rietberg in Zürich 
(Schweiz) auf solche Metalleinlagen überprüft390. Die meisten Stü-
cke gehören ins 10.–16. Jahrhundert und stammen aus dem gan-
zen buddhistischen Himalayaraum. Die kleine Materialbasis er-
laubt natürlich nicht, detaillierte Entwicklungen zu belegen, ver-
mittelt aber einen Trend der historischen und geografischen Ver-
teilung der Metalleinlagen in Statuen:
Kupfer-Einlagen, vor allem für die Lippen verwendet, sind in 
früher Zeit (bis 14. Jh.) vor allem in Tibet und im westlichen Hima-
laya und vereinzelt auch in Nepal eingesetzt worden. In den spä-
teren Jahrhunderten sind sie offenbar nur noch an Stücken aus 
Tibet zu beobachten.
Silber-Einlagen, meist für die Augen verwendet, kommen 
schon im 7. Jahrhundert in der Swat-Region vor. Sie sind bereits 
382 Das Emaillieren von gegossenen Götterstatuen blieb in Nepal immer die 
Ausnahme: Lo Bue 2002, 137 (persönliche Spezialität von Bhima Shakya, 
ab 1974).
383 Alsop / Charlton 1973, 39 f.; Reedy 1997, 67 f. Abb. 3.28–31. – Das Einset-
zen von Silberaugen ist eiundrücklich beschrieben bei: Reedy 1987, 52 
(Giesserei in Chamba, Himāl Pradesh, Norwestindien).
384 Von Schroeder 1981, 41, Karte C (in Tibet an Stücken vor dem 16. Jh. 
besonders häufig und anschliessend rückläufig, vermutlich wegen der 
verstärkten Anwendung der Feuervergoldung im 15. / 16. Jh.); Lo Bue 
1981B, 80 (erwähnt auch massive Gold- und Silbereinlagen in einer 
feuervergoldeten Statue!); Mallebrein 1984, 157 Kat.-Nr. 125 (Bodhisattva 
Maitreya des frühen 8. Jh. mit kleinen, in Silber eingelegten Augen); 
Reedy / Reedy 1993, 315 Tab. 2 (vor allem viel Kupfereinlagen in Bronzen 
aus Tibet und Kaschmir); Reedy 1997, 66–69 Abb. 3.25–32.
385 Ein schönes Beispiel mit in Silber eingelegten Perlschnüren und 
Schmuckelementen in Kupfertauschierung an einer Statue aus dem 
frühen 13. Jh. bei Pal 1996, 116 f. Kat.-Nr. 18; ein ebenso hervorzuheben-
des Stück, ein Bodhisattva aus der 2. Hälfte des 13. Jh. mit Gold- und 
Silbereinlagen in den Gewandborten, bei Reynolds 1999, 224 Taf. 128.
386 Reedy 1987, 51 (Giesserei in Chamba, Himāl Pradesh, Norwestindien).
387 Beispiele von Goldeinlage bei Uhlig 1995, 193 Kat.-Nr. 137 (Abtfigur aus 
Tibet, 13. / 14. Jh. mit goldenem Stirnfleck «urna»); Reedy 1996, 174 f. 
Abb. 13 und 14 (Einlagen von Silber- und Goldfolie im Gewand einer 
patinierten [?] Messingstatuette aus Tibet, 14. / 15. Jh.).
388 Zum Beispiel ein 155 mm hoher Buddha des 12. / 13. Jh. mit geschulter-
tem Gewand aus Kupfer: Jackson 2010, 4 Abb. 1.3.
389 Von Schroeder 1981, 41; Reedy 1989, 103 Abb. 14 (zu den sehr häufigen 
silbernen Augeneinlagen und Kupfertauschierung der Lippen in Sta-
tuen in Kaschmir). – Zur Technik und ihrer Verbreitung in Asien: Un-
tracht 1968, 134–149 (mit Abb. ). – Augeneinlagen in Silber oder Kupfer 
bei Padma Karpo (1526–1592): Schaeffer et al. 2013, 490.

























133für das 8. Jahrhundert in Tibet historisch bezeugt391 und domi-
nieren dort bis ins 14. Jahrhundert. Silber-Einlegearbeiten sind 
damals aber auch bereits an Statuen aus Nepal, dem West-Hima-
laya, Nordostindien und Kaschmir zu finden. Im 15.–16. Jahrhun-
dert sind mit Silber eingelegte Augen fast ausschliesslich und häu-
fig in Tibet in die Köpfe der Statuen eingesetzt worden (Abb. 247). 
Dass die Gesichter von Metallstatuen heute nur noch selten Kup-
fer- und Silbereinlagen erhalten, mag an der gestiegenen Beliebt-
heit der Goldbemalung und der sehr anspruchsvollen Tauschie-
rungstechnik liegen392.
Ein Flair für eingelegte Steine
Das Setzen und Fassen von Halbedelsteinen, Korallen, Perlen und 
dergleichen in die Metallbildnisse buddhistischer Gottheiten wird 
ebenfalls von gewissen Ziseleuren in Patan bewerkstelligt393. Da-
mit stehen sie in einer alten, wohl in Indien begründeten und für 
Nepal besonders charakteristischen Tradition394, die heute aber 
leider auf ein ästhetisches und technisches Minimum reduziert 
ist. Nach Axel Michaels «dürfte das Einfassen von Edelsteinen 
oder Halbedelsteinen vermutlich im 9. Jahrhundert in Nepal auf-
gekommen sein»395. Auf Statuen sind eingelegte Edelsteine erst ab 
dem 10. / 11. Jahrhundert zu beobachten396.
Bereits in der altindischen śilparatna (16. Jahrhundert) wird 
die Zahl acht für die besten «Steine» definiert: (Berg-)Kristall, La-
pislazuli, Diamant, Saphir, Gold, Katzenauge, Koralle und puṣya (?). 
In anderen Quellen werden bis ein Dutzend damals gängige Hal-
bedelsteine erwähnt397. Es gibt sogar einen Bericht des Chinesen 
Wang Xuanci, der vom Himalaya-Palast des nepalesischen Königs 
Aṃśuvarman aus dem frühen 7. Jahrhundert n. Chr. berichtet: 
«In the middle of the palace there is a tower of seven stories roo-
fed with copper tiles. Its balustrade, grilles, columns, beams, and 
every thing therein are set with fine and even precious stones.»398
Die Steine
Als Besatz-«Steine» auf alten und neuen Statuen stellen wir in ers-
ter Linie Türkise, aber auch Granat (Almandin), Spinell und Ru-
bin sowie rote Koralle und Perlen fest. Es kommen auch grüne 
oder blaue, durchscheinende Glas-«Steine» vor399. Diskret und 
sorgfältig gesetzt und verteilt, verleihen wenige Steine oder Stein-
chen einer feuervergoldeten Figur einen atemberaubenden Effekt 
(Abb. 248)! Es scheint, dass reiche newarische Auftraggeber eher 
teure, echte Steine wie Rubine, Kristalle oder Lapislazuli wünsch-
ten, während Tibeter vor allem Türkise und rote Koralle auf den in 
Nepal bestellten Statuen erwarteten400.
Über die Herkunft und spirituelle Bedeutung der verschiedenen 
auf Bronzebildnissen gefassten Halbedelsteine in Nepal401 und 
Tibet ist wenig bekannt. Nach Tibet mussten – ausser Türkisen 
und Bergkristallen – offenbar die meisten Steine aus Indien, Af-
ghanistan oder China importiert werden402:
Türkise: Es galt unter einigen Forschern als umstritten, dass der 
äusserst oft und gerne verwendete Türkis (Abb. 250, Krone 
oben; 255) in Tibet selbst vorkäme und in historischen Zeiten 
dort auch abgebaut worden sei. Die nächsten bekannten Vor-
kommen lägen aber weit weg des Hauptverbreitungsgebiets 
von Schmuck und Statuen: in China (1500 km östlich Patan), 
Afghanistan (1800 km westlich) und noch weiter im Iran.  
Offenbar gibt es aber doch Türkisvorkommen in Tibet, näm-
lich in den Gegenden um Lhasa, Chamdo, Ngari-Khorsum, 
Bathang und Derge403. Türkise wurden auf Statuen der Göttin 
Tara gewidmet. Der Stein in buddhistischem Kontext ist seit 
jeher vor allem in Tibet verbreitet: «Turquoise is the standard 
gem of the Tibetans.» Ihnen werden magische Kräfte zur Ab-
wehr böser Geister zugeschrieben404.
Rote Koralle: Im frühen 19. Jahrhundert wurden u. a. Koralle 
aus dem «low country» (Indien) nach Nepal und vor allem 
nach Tibet gebracht405. Die heute in Nepal bei vielen Ethnien 
immer noch sehr beliebten, aber auch sehr teuren406 echten 
roten Korallen (Beispiele Abb. 249 und 252 [evtl. Imitation]) 
werden neuerdings auch aus China, Japan, der Andamanen-
see und aus Italien eingeführt. Daraus werden Halbfabri-
kate wie Perlen in Zentren wie zum Beispiel Kalkutta herge-
stellt407.
391 Lo Bue 1981A, 53 (mit älterer Lit.). – Davon abweichend Hummel 1953, 
76 («Bronzen mit silbernen Augen kennen wir bereits im 11. Jh. in Gu-ge 
[Westtibet]»).
392 So auch von Schroeder 2008, 28.
393 Lo Bue 1981B, 80.
394 Sastri / Bhat 1947, 628–632; von Schroeder 1981, 41 (Herkunft Gupta-zeit-
lich [4.–6. Jh.] aus Nordindien).
395 Lo Bue 1981A, 58 («By the 9th century . . . Tibetans had also started to 
inlay stones in their statuary . . .»); Michaels 1985 / 86, 80 (Zitat); von 
Schroeder 2001, 440 (Kunst des Steinesetzens schon im 5. Jh. von Nor-
dindien nach Nepal gelangt).
396 Von Schroeder 2001, 440, Taf. 164,D–F.
397 Shukla 1996, 112 f.
398 Lo Bue 1985, 262 Anm. 7; von Schroeder 2001, 438 Anm. 357 (Zitat).
399 Reedy 1996, 169 Abb. 8; Alphen / Alsop 2005, 105 f.
400 Michaels 1985 / 86, 80; Gabriel 1999, 56.
401 Gabriel 1999, 54 («Nepal is rich in minerals . . . apparently for export to 
India . . .»: tourmaline, aquamarine, garnet, ruby . . . ).
402 Ronge 1978, 147 (Türkisvorkommen in Tibet; Import vieler anderer 
Halbedelsteine nach Tibet); Kansakar et al. 1986, 20 (verweist auch auf 
Myanmar / Burma mit seinen vielen Lagerstätten unterschiedlichster 
Edel- und Halbedelsteine); Gabriel 1999, 49. – Viele Hinweise auf die 
verschiedenen Edelsteine, ihre Herkunft und Verwendung verdanke ich 
Ratna Jyoti Shakya.
403 Walker-Watson 1983.
404 Laufer 1913A, 5 (Zitat); Hummel 1953, 108; von Schroeder 1981, 41; Kagan 
1999, 11; von Schroeder 2001, 440.
405 Hamilton 1819, 213; Cammann 1951, 63 und 163 (Import von Bengalen 
nach Tibet); von Schroeder 1981, 41; Kagan 1999, 11; von Schroeder 2001, 
440.
406 Gabriel 1999, 49 und 54 ff.































Abb. 248: Die achtzehnarmige Durga bezwingt den  
Büffeldämon Mahisha (mahishasuramardini). Das aus  
Nepal stammende Stück stammt aus dem 14. oder 
15. Jahrhundert und zeigt schön die abgegriffene Ver-
goldung und die sorgfältige Fassung der Halbedel-
steine. Ausschnitt links: 11,4 cm hoch.
Abb. 245: Detail einer Lama-Statuette im Patan Museum, ca. 16. Jahr-
hundert. Die Augen sind mit Silber eingelegt und etwas oxydiert, wür-
den in poliertem Zustand aber hell strahlen. Auch die Lippen sind – 
wie ebenfalls an vielen Figuren üblich – mit rotbraunem Kupfer in den 
gelblichen Messingguss eingesetzt.
Abb. 246: Detail von einem grossen Repoussé-Löwen (s. Abb. 362) im Tem-
pel Kwa Bahal («Golden temple») in Patan. Das Auge ist mit einem – wohl 
eingekitteten und nicht tauschierten – Silberblech eingelegt, die Pupille 
wird von einer Messinghalbkugel gebildet.
Abb. 247: Messingstatuette aus Tibet mit dem Porträt des grossen Lehrers 
Marpa (1012–1097). Parallel zu den Mantelsäumen sind schmale Kupferbän-

























135Lapislazuli: Die am frühesten genutzten und wichtigsten Vor-
kommen bezüglich Menge und Qualität liegen im Nordosten 
von Afghanistan, kleinere in der Mongolei, in Myanmar, Pa-
kistan und anderswo (Abb. 248; 255). Lapislazuli wurde vor-
nehmlich in Tibet in Statuen und Schmuckstücke gefasst408.
Perlen: Dieselbe Quelle von 1819 bezeugt auch den frühen Im-
port von Perlen aus Indien, insbesondere aus Bengalen, nach 
Nepal409. Perlen genossen schon in den alten indischen Veden 
vor 3000 Jahren den Ruf «wohltätiger» Juwelen und waren 
Talismane gegen alles Böse, Krankheiten, Armut und Dämo-
nen; heute gelten sie in Nepal als Friedensförderer410. Die 
heute noch nach Nepal importierten echten Perlen stammen 
traditionell aus Indien und Sri Lanka, aber dominierend sind 
die vielen Kunstperlen, die aus Japan eingeführt werden.
Bergkristall: In Nepal und Tibet vorkommend, aber auch in Af-
ghanistan, China und vor allem Indien: Schon die griechi-
schen Geschichtsschreiber Diodorus und Strabo lobten im 
1. Jahrhundert v. resp. n. Chr. den indischen Bergkristall we-
gen seiner Güte, und der römische Naturkundler Plinius der 
Ältere (ca. 23–79 n. Chr.) wusste: «Der Orient liefert ihn [den 
Bergkristall] auch, denn kein Kristall erfährt höhere Schät-
zung als der indische.»411 Eingelegter Bergkristall zur Ver-
schönerung von Buddha-Statuen war besonders in Nepal be-
liebt (Abb. 250, Detail)412.
Diamant: Wurde früher als wertvolle Zugabe in Statuen gefasst, 
denn oft scheute man keine Kosten für die perfekte Gottheit 
resp. für ein gutes Renommée eines Tempels oder Klosters. 
Diamanten (skr. vajra) könnten u. a. in Indien und im Hima-
lajaraum vorkommen, doch nur wenige Fundstellen sind ver-
bürgt, u. a. der Himalaya413. Heute werden praktisch nur noch 
Kunstdiamanten aus China oder sogar billigste «Glasdiaman-
ten» (Beispiel Abb. 249) eingesetzt.
Granat (Almandin): Vorkommen in Nepal und Tibet, aber auch 
in Sri Lanka, Afghanistan, Pakistan, Myanmar, China und an-
derswo. Wird heute kaum noch verwendet.
Rubin: Vorkommen besonders in Indien (Gegend von Jaipur), 
aber auch in Myanmar, Sri Lanka, Afghanistan und Pakistan. 
Rubine waren besonders beliebt in Nepal (Abb. 487 [?])414.
Smaragd: Vorkommen vor allem in Westindien (Rajasthan) und 
Myanmar genutzt, möglicherweise auch in Afghanistan. Sma-
ragde sind vor allem in Nepal in Statuen eingesetzt worden 
(Abb. 250, Detail: äusserer Kranz [?])415.
Bernstein: Bernstein muss nicht immer aus dem fernen Bal-
tikum stammen, sondern er kommt auch in Indien und 
in Myanmar (als Burmit) vor. Aus Burma (heute Myanmar) 
wurde er schon früh nach China (und Tibet?) exportiert416. 
Selten wurde er in Tibet für Einlegearbeiten verwendet417. 
Der heute in Nepal verwendete Bernstein stammt aus Indien 
und wird nur noch in Amuletten eingesetzt.
Glas-«Steine»: Bereits in Kauṭilyas Arthaśāstra um 300 v. Chr. 
werden schon Edelsteinimitationen aus Glas erwähnt418. In 
Thailand kommen Glaseinsätze etwa ab dem 12. Jahrhundert 
vor und waren dann vor allem im 16. Jahrhundert geläufig419. 
Im Himalayaraum scheinen sie vor allem in jüngerer histori-
scher Zeit als günstiger Ersatz für Edelsteine und farbliche 
Alternative beliebt geworden zu sein420: «In Himalayan areas, 
the color of a stone is more important than its material, ma-
king glass imitations quite acceptable.»421 Heute werden für 
die Metallstatuen in Nepal kaum mehr billigste Glasimi tate 
verwendet, denn für die qualitätvollen Stücke sind die geläu-
figen Halbedelsteine nicht zu teuer.
Zusammenfassend kann festgestellt werden, dass früher wie heute 
die Tibeter und die Newar vor allem Türkise und Koralle zur Ver-
schönerung ihrer Metallstatuen bevorzugen (Abb. 234,1.2). In In-
dien und in gewissen Randpartien des Himalayas (z. B. Kaschmir) 
war und ist das Einsetzen von Halbedelsteinen in Bronzestatuen 
kaum geläufig422.
Ich habe die Häufigkeit und Verbreitung der Halbedelsteine in 
Bronzebildnissen buddhistischer Gottheiten analog den Metall-
einlagen (siehe oben) anhand einer Kleinserie ausgesucht quali-
tativ hochwertiger Bildnisse des Rietbergmuseums Zürich exem-
plarisch untersucht423. Die rund 130 konsultierten Werke sind si-
cher nicht sehr repräsentativ und statistisch signifikant, und lei-
der sind die Angaben in den beschreibenden Texten unvollstän-
dig. Die gut bestimmbaren Türkise sind mit Abstand dominie-
rend. Wiederholt kommt auch rote Koralle und blauer Lapislazuli 
408 Von Schroeder 1981, 41; von Schroeder 2001, 440.
409 Siehe Anm. 405 sowie Cammann 1951, 63 und 163. – Zur Charakteristik, 
zum Wert und zur Herkunft der Perlen: Sastri / Bhat 1947, 632–639 
(bṛhatsaṃhitā, 6. Jh. n. Chr.); Iyer 1987, 371–374 (bṛhatsaṃhitā, Kap. 81, 
Verse 1–36).
410 Gabriel 1999, 59.
411 Diod. 2.52.2 (Bergkristall ist «durch Kraft des göttlichen Feuers fest 
geworden»); Strab. 15.1.67 (Bergkristall aus Indien); Plin. nat. 37.23–24.
412 Von Schroeder 1981, 41; von Schroeder 2001, 440.
413 Sastri / Bhat 1947, 629–632 (bṛhatsaṃhitā); Iyer 1987, 368–370 
(bṛhatsaṃhitā, Kap. 80, Verse 1–18 bes. 7; 20 Sorten von Diamanten); 
Krishnamurthy 1992, 253 f. (ebenfalls mit Sanskrit-Quellen); Biswas 
2001, 22–39 Abb. 2.1 (alt ausgebeutete Diamantminen in Indien); Sarma 
2001, 199 (arthaśāstra 2.11.36 [um 300 v. Chr.]).
414 Von Schroeder 1981, 41; Iyer 1987, 375 f. (bṛhatsaṃhitā, Kap. 82, Verse 
1–11); Krishnamurthy 1992, 255 f.; Biswas 2001, 20; von Schroeder 2001, 
440.
415 Von Schroeder 1981, 41; Iyer 1987, 368–370 (bṛhatsaṃhitā, Kap. 83); von 
Schroeder 2001, 440.
416 Cruickshank / Ko. – Siehe auch http://www.rte.ie/radio/mooney-
goeswild/pdf/Secrets_of_Burmite_MAPS_Complete_with_color.pdf 
(25.02.2015).
417 Von Schroeder 1981, 41; von Schroeder 2001, 440.
418 Sarma 2001, 199 (arthaśāstra 2.11.36).
419 Strahan 1997, 40.
420 Gabriel 1999, 49.
421 Gabriel 1999, 54.
422 Reedy 1989, 100 («stone inlays are extremely rare in Kashmir, and glass 
inlays are unknown»).































Abb. 250: Detail eines grossen Dipankara Buddhas (Erleuchteter) in Re-
poussé-Technik. In der Krone (grosser Ausschnitt) sind zahlreiche Türkise, 
Bergkristalle und einige andere Steine eingesetzt, alle in Fassungen aus  
feinen Blechstegen (Zargen).
�
Abb. 252: Detail einer neuen grossen Stupa mit quadratischem Stufen-
sockel in Repoussé-Technik (in der Werkstatt von Rabindra Shakya). 
Die Kupferoberflächen sind teils patiniert, teils feuervergoldet. Das Bild 
zeigt die Ecke einer Sockelstufe mit zwei grossen gefassten Korallen 
oder Imitationen in «cabochon»-Form. Sie sind in zylindrische Kästchen 
gefasst, die aus auf- und zusammengelöteten (Pfeil), vergoldeten Kupfer-
streifen konstruiert sind. Deutlich ist auch zu sehen, dass der Metall-
reifen an die Steine angedrückt ist. Auch hier sind (wie in Abb. 251) die 
Fassungen mit umlaufenden Perldrähten zusätzlich verziert.
Abb. 249: Detail der patinierten Grünen Tara aus Messing (Abb. 548) 
mit 2013 eingesetzten kleinen Halbedelsteinchen (blauer Lapislazuli) 
und Glasimitationen (rot als Korallen- resp. auf der Stirn als Bergkris-
tall- oder Diamantimitation). Die Einlagen sind mit einem Sekun-
denkleber in den vorgegebenen Vertiefungen befestigt.
Abb. 251: Detail einer reich verzierten Repoussé-Arbeit (Abb. 409) in 
der Werkstatt von Rabindra Shakya. Das Kupferblech ist fertig getrie-
ben, aber noch nicht feuervergoldet. Auf einem Steg sind zwei kleine 
Blattschnörkel aufgelötet (z. B. ähnlich Abb. 406 und 407) und mehrere 
runde und tropfenförmige Halbedelsteine zum Fassen vorgesehen. Die 
Fassungen sind mit Blechstreifchen geformt und sorgfältig aufgelötet. 
Zu deren Stabilisierung verläuft um jede Fassung herum ein gerippter, 
d. h. tordierter Doppeldraht, der ebenfalls auf die Grundplatte aufge-
lötet ist. Nach dem Vergolden und Polieren werden die Steine einge-
passt, in die Fassungen eingekittet und zur doppelten Sicherheit die 
Fassung ringsum sorgfältig angedrückt (wie in Abb. 252).
Abb. 253: Wirkungsvoll auf Distanz, aber unsorgfältig in der Ausführung: 
Das Ende eines Zierbands aus schön en repoussé gearbeitetem, feuerver-
goldetem Kupfer. Die flach-zylindrischen Fassungen für die blauen und 
roten Steine sind grob geformt und unregelmässig aufgelötet. Die Steine 
sind zu klein und passen schlecht in die Fassungen. Sie sind bloss einge-
klebt, und unten links steht noch überflüssiger Klebstoff ab. Die Ränder 


























137vor. Andere, selten eingesetzte Steine sind grün-durchscheinend, 
schwarz und dunkelrot. Ihre mineralogische Bestimmung ist – wie 
in der meisten einschlägigen Literatur – nicht erfolgt.
Im 10. bis 14. Jahrhundert finden sich solche Steineinlagen in 
Nepal und Tibet gleichermassen häufig. Vereinzelt kommen sie in 
jenen frühen Jahrhunderten auch im westlichen Himalaya und in 
Nordostindien vor. Im 15. Jahrhundert und später sind sie in Tibet 
immer noch sehr beliebt, aber in Nepal kaum mehr anzutreffen 
(ausser wieder in der Gegenwart). Dafür gibt es jüngere Beispiele 
von Steineinlagen auch aus China und der Mongolei. Diese offen-
bar deutlichen Unterschiede im Setzen von Halbedelsteinen in 
Raum und Zeit müssten an einem viel grösseren Material und un-
ter Beizug von Gemmologen auf ihre historische Signifikanz ge-
prüft werden!
Die einst so aufwendige Besetzung von Götterstatuen mit Halb-
edelsteinen (Abb. 250) hat heute eine ganz andere Bedeutung als 
während vielen Jahrhunderten zuvor424. Einerseits sind die klei-
nen Steine heute leicht und kostengünstig zu beschaffen und an-
dererseits werden sie nicht mehr in der Technik eines Juweliers 
gefasst, sondern in die im Guss vorgesehenen kleinen Vertiefun-
gen geklebt (Abb. 249; 548). Sekundenkleber ist an die Stelle von 
Ziselierhammer und Fasserstahl getreten:
Das Fassen der Steine
Edel- und Halbedelsteine wurden und werden sowohl in gegos-
sene Statuen (Abb. 234) als auch in getriebene Repoussé-Arbeiten 
(Abb. 250) und natürlich in Schmuckstücken (Abb. 487) eingesetzt. 
Ursprünglich wurde für jeden Stein eine sogenannte Zargen- oder 
Kastenfassung hergestellt. Dazu wird ein schmaler, dünner Blech-
streifen zu einem Ring gebogen und an den Enden verlötet. Die 
Fassung besteht aus demselben Metall wie die Statue respektive 
die Repoussé-Arbeit und wird fallweise vor dem Setzen auch ver-
goldet. Der Fassungsring muss den Stein möglichst präzise, d. h. 
ohne grossen Spalt, umschliessen. Sie wird auf die Oberfläche auf-
gelötet (Abb. 251).
In historischer Zeit waren solche massgeformten Fassungen 
auf gegossenen Statuen noch üblich (Abb. 234,1.2; 248). Heute setzt 
man die uniformen Steine und Steinchen mit Kitt oder Klebstoff in 
vorbereitete Vertiefungen (Abb. 249; 254).
Auf Goldschmiede- (Abb. 487) und Repoussé-Arbeiten 
(Abb. 373) jedoch ist diese Tradition der Zargen- resp. Kastenfas-
sungen bis heute lebendig geblieben. Besonders bei aufwendigen 
und teuren Arbeiten, die auch feuervergoldet sind, scheut man 
keinen Aufwand, um den Meistertücken einen gewissen Prunk 
durch eine Vielzahl von Steinen zu verleihen. In der grossen Re-
poussé-Werkstatt von Rabindra Shakya sah ich eine soeben im 
Auftrag eines Klosters fertiggestellte Stupa mit einem achtstufi-
gen Sockel von rund zwei Metern Gesamthöhe. In dem Kunstwerk 
sind 168 rote Korallen-Cabochons (runde Steine mit flacher Unter- 
und gewölbter Oberseite; Abb. 252), fast 300 Türkise verschiede-
ner Grösse sowie einige Lapislazulisteine einzeln gefasst! In die-
ser Stupa steckt zusammengerechnet sicher mehr als ein Jahres-
werk verschiedener Kunsthandwerker und Spezialisten.
Das traditionelle Fassen von Steinen in gegossenen Bildwer-
ken aus Kupfer, Bronze oder Messing, ja sogar aus Edelmetallen er-
folgt in erster Linie mechanisch: Durch einen leichten Druck vom 
Rand der aufgelöteten Kastenfassung auf den Edelstein. Dies er-
fordert grosses Fingerspitzengefühl beim Anpressen («Bördeln») 
oder beim sanften Festschlagen mit der Fasserpunze und dem 
Ziselierhammer.
Trotz dieser mechanischen Befestigung können Steine zudem 
in ihre Kastenfassungen eingekittet sein: Der Klebstoff wurde frü-
her aus Lack, Leinöl und einem Pulver zubereitet, das vorgängig 
aus Stein, Ziegel oder gebranntem Ton gemahlen wurde425.
Diese früher übliche Fassungstechnik mit einer Zarge für je-
den Stein wird heute meist viel weniger sorgfältig ausgeführt 
wie das eben vorgestellte Beispiel (Abb. 252) und ist dabei zu ver-
schwinden. In einem noblen Geschäft für Metallstatuen in Patan 
fand ich ein solches Beispiel (Abb. 253): Die Steine sind zwar in 
Kastenfassungen gelegt, diese sind an den Rändern aber nicht ein-
mal angebördelt. Der somit völlig fehlende mechanische Halt wird 
allein durch einen Klebstoff ersetzt, mit dem die Steine unregel-
mässig, unterschiedlich tief und in schlecht passende Fassungen 
geklebt worden sind!
Bei den meisten Steinen, vor allem den grossen, wird heute 
auf eine Kastenfassung ganz verzichtet und eine Vertiefung für 
den Stein schon im Wachsmodell vorgeformt426. Bei der Kaltarbeit 
wird dann durch kräftiges Einschlagen von Punzen in die hier-
für vorgesehenen Vertiefungen der Umriss jedes Steins kontu-
riert (Abb. 41, unten). Die Vertiefungen können, wenn sie zu wenig 
tief im Wachs vorgesehen worden sind – statt zeitaufwendig mit 
Punzen – nach dem Guss auch rasch mit der Bohrmaschine an-
gebracht werden (Abb. 254). Als ich im Laden von Ratna eine Tara 
erstand (Abb. 548), setzte seine Tochter Shristi vor meinen Augen 
kleine Steinchen in die vorgepunzten runden Vertiefungen ein – 
mit einem modernen Sekundenkleber (Abb. 249)!
Kleinode, gespickt mit Halbedelsteinen
Im kleinen Laden «Arnico Stone Carving» des Steinmetzes Binod 
Shakya liess ich mir 2013 ein ganz besonderes Objekt zeigen, das 
durch die Feinheit der Arbeit und die üppigen Steineinlagen be-
sticht (Abb. 255). Es ist ein ga’u, eine Amulettdose aus vergoldetem 
Silber, die sehr reich und sorgfältig mit Türkisen, Lapislazuli und 
Koralle besetzt ist. Wie meist bei dieser Art Luxusamulett ist ei-
nerseits Buddha Manjushri mit Schwert und Buch und anderer-
seits die Grüne Tara dargestellt. Die Sorgfalt der Zurichtung der 
Steine und ihrer filigranen Fassung zeugt von langer Handwerks-
424 Alphen / Alsop 2005, 106.
425 Mukherjee 1978, 453.






























138 tradition und immer noch grossem Können der Kunsthandwer-
ker, die diese Kleinode bis heute in Patan herstellen.
Solche Stücke sind seit etwa dem 19. Jahrhundert bekannt 
und waren wertvolle persönliche Schmuckstücke und Ausdruck 
religiöser Hingabe in einem427. Die Arbeitszeit an einem sorg-
fältig ausgeführten Exemplar ist fast unvorstellbar lang. Allein 
für das 7 mm kleine Türkisköpfchen einer Gottheit benötigte im 
Jahr 2000 ein Newar-Künstler drei Tage428. Solche Amulette wer-
den nach Ratna Jyoti Shakya heute noch im Quartier Patko in Pa-
tan hergestellt und in sehr unterschiedlicher Qualität verkauft. 
Sie kosten entsprechend etwa 300–1000 US-Dollar. Früher haben 
Heiler resp. Astrologen sie mit kleinen, mit Mantras beschrifteten 
Papierröllchen gefüllt und gesegnet.
427 Reynolds 1999, 77 Taf. 30 (Silber und Kupfer; mit reichem Relief- und 
Filigrandekor auf dem Deckel); Huntington / Bangdel 2003, 207 Kat.-Nr. 
54A; Clarke 2008, 61 (in derselben Technik hergestellt und mit figür-
lichen Steineinlagen verziert sind auch Stirnschmuckdosen, Gürtel-
schliessen und verschiedener Zeremonialschmuck ebda. 110 ff. Taf. 
108–117).
428 Clarke 2008, 61 pl. 43.
Abb. 255: Es ist eine wunderschöne Erfahrung, dass heute noch solch 
schöne und meisterlich hergestellte Kunsthandwerksarbeiten von den  
Newar hergestellt werden (links aufgeklappt, rechts Deckeloberseite).  
Es ist eine buddhistische Amulettdose (ga‘u), die im Innern (unten links) 
den Weisheits-Buddha Manjushri mit Schwert und Buch zeigt und aussen 
auf dem Deckel (rechts) die Göttin Tara.
Abb. 254: Die Halspartie einer frisch gegossenen Tara-Statue ist erst in den 
glatten Partien grob geschliffen, aber in der Halskette sind bereits fünf 
Löcher mit der Bohrmaschine angebracht. In sie werden am Schluss des 
Herstellungsprozesses, d. h. nach dem Polieren und allfälligen Vergolden, 
kleine runde Halbedelsteine eingeklebt. Von einer goldschmiedetechni-
schen Fassung der Steine wie bei historischen Stücken (Abb. 234,2; 250) 
kann so nicht die Rede sein.
Teil 2  
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141Geschichte des Newarischen 
Metallgusses
Indische Quellen
Das Know-how des Wachsausschmelzverfahrens wurde in Indien 
und andernorts in den letzten etwa 100 Generationen nicht allein 
mündlich – durch Vorführen und Erklären – weitergegeben. In 
Indien sind solche Anleitungen auch schon früh – ab dem 3. Jahr-
hundert v. Chr. bekannt und vor allem ab dem 12. Jahrhundert 
n. Chr. – aufgezeichnet worden. Es sind auf diesem Weg wertvolle 
Handbücher für Giesser entstanden429. Die indischen Giesser und 
auch die Newar-Handwerker im Kathmandutal kannten damals 
den Bronzeguss vor allem aus eigener Praxis und der mündlichen 
Überlieferung des traditionellen Wissens. Es ist erstaunlich, dass 
wir aus den alten Quellen sogar erfahren, wie defekte Statuen zu 
reparieren und alte Statuen durch neue zu ersetzen sind430 und 
uns ein anderes, allerdings viel jüngeres Dokument die Zusam-
mensetzung alter Lote und Patinierungsrezepte überliefert431.
Arthaśāstra von Kauṭilya
Das arthaśāstra («Lehrbuch der Politik und Staatskunde») des Au-
tors Kauṭilya ist in erster Linie ein staatspolitisches Werk, das um 
300 v. Chr. entstanden ist432. Es finden sich darin jedoch auch ei-
nige Hinweise zur Metallgewinnung und Goldverarbeitung, die in 
unserem Zusammenhang erwähnenswert sind433:
In Kapitel 12 erfahren wir etwas über die Kondensation von 
Quecksilber aus Zinnobererzen, die Bestimmung von Edelsteinen 
sowie die Beschaffenheit und das relative Gewicht verschiedener 
Golderze. Es werden auch die damals genutzten und bekannten 
Metalle mit ihren Namen aufgelistet: Kupfer, Blei, Zinn, Quecksil-
ber, Messing, (Zinn- resp. Glocken-)Bronze sowie zwei weitere Le-
gierungen, deren Übersetzungen nicht gegeben werden können.
Das 13. Kapitel behandelt das Gold und die Goldschmiede. 
Eine Werkstätte solle vier Räume inklusive Ladenraum, aber aus 
Sicherheitsgründen nur eine Aussentüre besitzen (Edelmetall-
diebe sollen kontrolliert und «allenfalls geköpft» werden). Viel 
Aufmerksamkeit wird dem Fassen von Edelsteinen, der Reinigung 
von Gold und Silber sowie der Feingehaltsbestimmung gewidmet. 
Mit dem Probierstein konnten, wie wir erstaunt erfahren, schon 
damals um 300 v. Chr., 17 verschiedene Feingehalte (kākaṇis) ana-
log den heutigen 24 Karatwerten optisch erkannt und unterschie-
den werden! Die damals bekanntesten Vergoldungstechniken, 
sowohl das Feuervergolden (Kap. 13) als auch die Blattvergoldung 
(Kap. 14), sind explizit beschrieben.
Im 14. Kapitel werden die uns besonders interessierenden 
Techniken – leider nur am Rande – erwähnt: der Vollguss und 
Hohlguss von Statuen, das Löten, die Amalgamierung, die Einla-
gen (Tauschierung?) und die Vergoldung.
Viṣṇudharmottara purāņa
Die viṣṇudharmottara purāņa ist eine alte indische Anleitung für 
Architekten etwa aus dem 6. Jahrhundert n. Chr.434 und behandelt 
vor allem Belange der Wandmalerei. Die Schrift scheint auch in 
Nepal bekannt gewesen zu sein und thematisiert am Rande auch 
die Skulptur mit ihrer Proportionenlehre435 sowie den Hohl- und 
den Vollguss.
Bṛhatsaṃhitā des Varāha Mihira
Die bṛhatsaṃhitā wurde vom Enzyklopädisten Varāha Mihira 
(auch Varāhamihira) im 6. Jahrhundert n. Chr. in Sanskrit ver-
fasst. Das Werk436 definiert die unterschiedlichsten Bereiche und 
Wissenschaften des damaligen Lebens und Glaubens. Es werden 
Themen wie Architektur, Medizin, Astronomie, Edelsteine und 
vieles mehr in unzähligen kurzen Versen behandelt. Viele Schil-
derungen erscheinen heute recht seltsam: So würde zum Beispiel 
der Schmied sterben, wenn ihm sein neu gefertigtes Schwert beim 
Schleifen bricht (Kap. 50, Vers 8)437. Daneben gibt es aber auch völ-
lig nüchterne Hinweise, so etwa für die Mischung eines Hartlots 
für Metallverbindungen (Kap. 57, Vers 8)438.
Die Kapitel 58 und 60 sind den Götterstatuen in den Tempeln 
gewidmet. Nebst vielen Definitionen der Körperproportionen439 
werden auch die verschiedenen Gottheiten charakterisiert, so 
auch Buddha440: «The image of Buddha shall be made as seated in 
429 Altindische und mittelalterliche Quellen zusammenfassend und mit 
älterer Literatur: Sivaramamurti 1962, 3 f. (Weiterleben bis zu den 
heutigen sthapatis / Giessern); Sivaramamurti 1963 (ergänzend zu den 
in diesem Buch erwähnten Quellen); Werner 1972, 155 f.; Ruelius 1974, 
11–18; von Schroeder 1981, 17–21; Shukla 1996, 108–112; Thind 2009, 
71–77. – Eine historische Anleitung aus Thailand zur Herstellung eines 
Buddha-Bildnisses und über dessen Proportionen: Swearer 2007, 50–55.
430 Reeves 1962, 29; von Schroeder 1981, 23–25.
431 Siehe Reedy 1991B und unten mit Anm. 487 (Enzyklopädist Ju Mi-Pham 
aus Tibet). – Mehrere Varianten von Hartloten im neuzeitlichen Indien 
bei Mukherjee 1978, 182 (60 % Zn und 40 % «Messing» sowie Borax); 187 
(67 % Messing-Schnipsel und 33 % Zn); 229 (75 % «Messing» und 25 % Sn); 
364 (Messing mit wenig Sn, pulverisiert) sowie 301 mit Abb. S. 300 (Löt-
Ofen).
432 Shamasastry 1929, 83–98.
433 Das arthaśāstra in einen geologischen und modernen metallurgischen 
Rahmen gestellt: Sarma 2001, 44–72.
434 Shah 1958, XXII–XXVII.
435 Shah 1961, 105–108.
436 Kern 1865 (Sanskrit-Ausgabe, Englisch kommentiert); Sastri / Bhat 1947; 
Iyer 1987.
437 Iyer 1987, 227.
438 Iyer 1987, 284 f.
439 Bṛhatsaṃhitā Kap. 58, Verse 2–28 u. a.: Iyer 1987, 286–290.






























142 a lotus with the hands and feet marked with the figure of the lo-
tus, with a cheerful countenance and with short hair.» In Kapitel 
60 wird berichtet, aus welchen Materialien die Götterstatuen her-
gestellt sein können (dazu unten mit Anm. 686) und wie sie kul-
tisch zu reinigen sind. Besonders ausführlich berichtet Varāha Mi-
hira in den Kapiteln 80 bis 83 über Edelsteine und Perlen (dazu 
S. 133 f.).
Citralakṣaṇa
Die citralakṣaṇa (etwa: «Abhandlung über die Bildmalerei»441) ist 
zwar als tibetische Quelle überliefert, sie geht jedoch auf einen 
(verlorenen) Sanskrittext zurück. Über ihr Alter wird vermutet, 
sie sei möglicherweise bereits vor dem 7. Jahrhundert n. Chr. ver-
fasst worden. Sie handelt von der Proportionslehre, «mainly . . . 
the description of figures and their measurements», und gibt An-
gaben zur Textur eines brahmanischen Götterbildes – bezogen vor 
allem auf die Malerei442.. In den Versen 528–1146 werden die «Kör-
permasse der Könige und anderer Wesen» und explizit auch der 
Götterdarstellungen, in verschiedenen Masseinheiten (u. a. auch 
der aṅguli [Fingerbreit]) und den notwendigen Körperproportio-
nen definiert443. Als Beispiel sei Vers 574 zitiert: «Das Gesicht wird 
in drei Teile geteilt, Stirn, Nase und Kinn, deren Mass je vier Zoll 
beträgt. . .»444 Über Dutzende von Versen werden die Augen, die 
Nase, die Gliedmassen usw. auf diese detaillierte Art beschrieben 
und ihre Proportionen vorgegeben.
Pratimālakṣaṇa
Die pratimālakṣaṇa ist ein Text etwa des 10. Jahrhunderts, erhal-
ten in Abschriften des 13. Jahrhunderts, und handelt – wie die 
meisten derartigen Quellen – u. a. von den Proportionen von Bild-
nissen445. Das Zitat aus Vers 6 mag zeigen, wie diese definiert sind: 
«After dividing the height of whichever the object [. . . is to be made] 
into nine [equal] parts, the face [of the image] should be made one 
tāla (i. e., one of the nine parts) in length and its width should be 
also the same.» Neben zahlreichen solchen Proportionsangaben 
werden auch die Formen bestimmt, so etwa der Haare und Fri-
suren der Gottheiten (Verse 33–35) oder Attribute (Verse 53–54). 
«Pearl-garlands, waist-girdles, bracelets, armlets, earrings and 
well-arranged drapery should be made [shown] on the body» (Vers 
71)446.
Ṡāriputra
Das Ṡāriputra ist südindischen Ursprungs und in Ceylon (Sri 
Lanka) um das 12. Jahrhundert mehrfach abgeschrieben worden. 
Es liegt daher in mehreren Versionen und Fragmenten vor. Der 
heute in der Forschung zugezogene ṡāriputra-Kommentar dürfte 
im 13. oder 14. Jahrhundert entstanden sein447.
Auch das ṡāriputra ist in erster Linie eine Proportionslehre 
(siehe dazu auch oben mit Abb. 15). Es gibt einen interessanten 
Hinweis darauf, dass gusstechnische Eigenschaften nicht im-
mer allein technisch bedingt sind, sondern auch religiöse Hinter-
gründe haben. So wird zum Hohl- resp. Vollguss448 in den Versen 
11 (und auch 12) berichtet: «Whether he makes a moveable or stati-
onary statue, the artist who wants to attain blessedness by it must 
not make any of them with a hollow body, be it out of gold, iron 
or any other materials.»449 Dies ist in unserem Zusammenhang in-
teressant, da die ṡāriputra der «einzige ikonometrische Text aus 
buddhistischer Überlieferung» ist450. Andere Anleitungen in den 
śilpaśāstras geben – analog der jahrhundertelangen Praxis in den 
Himalayaländern – durchaus Hinweise für den Hohlguss.
Kāśyapa-jñānakāṇḍah
Das Kāśyapa-jñānakāṇḍah («Kāśyapas Buch der Weisheit»), etwa 
aus dem 12. Jahrhundert, ist ein rituelles Handbuch, das u. a. den 
Form- und Gussprozess von Götterstatuen aus der Sicht religiö-
ser Andacht und Perfektion beschreibt. Daneben erfahren wir 
aber auch einige wenige, rein technische Informationen wie das 
Bestreichen des Wachsmodells mit Lehm. Ein grosses Augenmerk 
liegt dann wieder auf dem Abschluss des Herstellungsprozesses, 
der feierlichen Weihung der Statuen451.
Kāraṇāgama
Das hinduistische kāraṇāgama stammt aus dem 12. Jahrhun-
dert. Von ihm sind unterschiedliche Versionen überliefert, und 
das Werk weist auch einige Textlücken auf. Entwachsen und Gies-
sen in die Lehmform werden nur kurz erwähnt. Interessant ist 
der praxisbezogene Detailhinweis, dass «alle [auf der Schmelze 
schwimmenden] Unreinheiten mit einem Lappen zurückgehalten 
werden» sollen452.
441 Auf weitere indische Quellenwerke zur Malerei, die noch weniger Bezü-
ge zur Metallskulptur haben (z. B. die citrasūtras) wird in diesem Buch 
nicht näher eingegangen.
442 Bhattacharya 1974, 1–3; 41–64 (engl. Übersetzung); Goswamy 1976, 
61–108 (engl. Übersetzung); Roth 1990, bes. 996 (Zitat); Willemen 2007, 
151 ff.
443 Laufer 1913B, 2–4; 149–169 resp. 170–183; von Schroeder 2008, 26 (nur 
kurze Erwähnung).
444 Laufer 1913B, 152.
445 Bose 1926, 34–46; Banerjea 1956, 17; 590–599 (Sanskrit); 600–617 (Eng-
lisch); Roth 1990, 996; von Schroeder 2008, 26 (nur kurze Erwähnung); 
Willemen 2007, 153 ff. (zur chinesischen Abschrift 159 ff.).
446 Banerjea 1956, 601; 605; 607 f.; 609.
447 Ruelius 1974, 6 f.
448 Zu den beiden Gussverfahren in den historischen Texten Indiens auch 
Krishnan 1976, 29; Shukla 1996, 109 f.
449 Zitiert nach von Schroeder 1981, 19.
450 Ruelius 1974, 6.
451 Goudriaan 1965, 167.






















Das rasaratna samuccaya («Alchemie Indiens») ist eine an sich 
medizinische und chemische Abhandlung aus dem 13. oder 
14. Jahrhundert, in der aber auch viele pflanzliche und tierische 
Produkte sowie Metalle und Mineralien beschrieben werden453. 
In die Alchemie weisen die Beschreibungen zur Umwandlung un-
edler Metalle (Eisen, Zinn usw.) in Silber und Gold. Das rasaratna 
samuccaya besteht aus dreissig Kapiteln, wobei sich die ersten elf 
mit medizinischen Inhalten beschäftigen – das elfte mit medizini-
schen Anwendungen von Quecksilber.
Die Texte enthalten auch verschiedene komplexe Beschrei-
bungen von Erzen und metallurgischen Prozessen, so etwa über 
die Farben von Kupfererzen, über drei Arten von Eisen, über Le-
gierungen wie Messing und Bronze oder über die Herstellung 
von Zink. Zink kommt in zwei verschiedenen Mineralien vor, in 
Galmei und in Smithonit. Der Autor berichtet auch, dass Kupfer 
bester Qualität aus Nepal und aus den Minen der fremden Mlec-
cha-Länder nach Indien gebracht würde454. Schliesslich finden 
sich in dem vielseitigen Werk auch eine Beschreibung der Labor-
bedingungen und der Menschen, die darin arbeiten.
Die Śilpaśāstras
Die śilpaśāstras (etwa: Lehrbücher des Kunsthandwerks) sind ein 
Sammelbegriff für eine Textgattung aus verschiedenen Jahrhun-
derten. Darin sind u. a. besonders ausführliche und oft zitierte 
Texte über das Giesserhandwerk enthalten455:
Mānasāra
Das mānasāra ist eine vor allem architektonisch ausgerichtete 
Quelle, die auf ein Original des 5.–7. Jahrhunderts (Gupta-Periode) 
zurückgeht und später in Sri Lanka übersetzt wurde. Diese jün-
gere Fassung wird heute auch meist zitiert. Sie berichtet über Zu-
bereitung des Modellierwachses (Vers 12) sowie Formenbau und 
Entwachsen (Vers 22)456. Ein konkretes Zitat daraus mag zeigen, 
wie realistisch das mānasāra ist: «. . . The wax model is then ready 
to be covered with layers of mud and [when dry] must be heated 
and thereby the wax is expelled. After casting, the mould should 
be sprinkled with water to cool it so that it [the cast icon] may be 
removed after it is broken open.»457
Mānasollāsa
Eine weitere Quelle stammt aus dem 12. Jahrhundert n. Chr. (1131 
n. Chr.?). Sie beschreibt vor allem und recht ausführlich die Iko-
nographie der Bildnisse, die Lehmarbeiten an Gussformen und 
Schmelztiegeln und den Guss selbst mit dem Erhitzen des Me-
talls458. Die Übereinstimmungen zwischen den Anleitungen im 
mānasollāsa und den im Mittelalter in Patan üblichen Techniken 
und Materialien sind so verblüffend, dass Axel Michaels daraus ei-
nen frühen Know-how-Transfer zwischen Südindien und Nepal 
– zur Gupta-Zeit (4.–6. Jh.) oder «sogar noch früher» – erschlos-
sen hat. Die Ähnlichkeiten betreffen z. B. die cire-perdue-Technik 
ganz allgemein, die Wachsarbeit, die drei verschiedenen Lehm-
typen für die Formenherstellung und ihre organische Magerung 
(u. a. Reisspelzen) oder der Einsatz eines Reduktionsmittels direkt 
beim Giessen über dem Eingusstrichter der Formen: brennende 
Dochtflamme im indischen mānasollāsa resp. aufflammende 
Harzbröckchen in Nepal459.
Die sehr aufschlussreiche und stellenweise sehr präzise Be-
schreibung enthält manche für uns wichtige Details: Anbrin-
gen von Gusskanälen (Abb. 256); erster, feiner Formlehm gefil-
tert (beide Vers 81ab), zweiter, grober Formlehm mit Reisspelzen 
(Abb. 523) und hundertfach geschlagene Baumwolle gemagert und 
mit Salz versetzt (Vers 82); Trocknen der Lehmformen (Verse 83 
und 84); Wachsmodell wiegen, um Metallmenge zu bestimmen 
(Vers 86); Gewichtsfaktor Wachs:Metall ist 1:8 (Vers 87); Tiegel mit 
durchstossenem Ausgussloch im Boden (Vers 91; vgl. Abb. 532 und 
533); brennender Docht an der Einfüllöffnung der Gussform zur 
Oxydationsverhinderung beim Giessen (Vers 92) oder Versäubern 
der Gusshaut durch Schaben (Vers 97)460.
453 Biswas 1987 (ein Sachregeister zum Originaltext); Ramachandran 1987. 
– Die Edition von Vāgbhaṭa und V. A. Dole, Rasaratnasamuccaya: trans-
lation and commentary in English. Banaras Aurveda Series 33 (Varanasi 
2008²), war dem Autor nicht zugänglich.
454 Thind 2009, 71.
455 Zusammenfassend Bose 1926; Acharya 1927, 34–88; Reeves 1962, 30–35; 
Ruelius 1974, 11–14; Michaels 1985 / 86, 83 f.; von Schroeder 1981, 18 ff. 
– Detaillierte Zusammenstellung bei Krishnan 1976, 1–8 (Quellen) und 
22–28 (Vergleich mit heutigen Techniken); detailliert mit Übersetzun-
gen der metalltechnisch relevanten Passagen (in Deutsch) bei Michaels 
1986 (mit älterer Lit.), aus dem ich im Folgenden zitiere.
456 Dazu auch Acharya 1933, 633–636; Reeves 1962, 29 f.; Sivaramamurti 
1963, 14; Nambiar 1964, 8 (Textauszüge); Krishnan 1976, 5–7 Anm. 3; 
Shukla 1996, 108 f.; Levy et al. 2008, 51 f.; 60; 69; 78 (mānasāra-Zitate im 
Zusammenhang mit konkreten Werkstattbeobachtungen in Swamima-
lai / Südindien); Thind 2009, 75 f. – Ergänzend dazu Karaņāgama, II V 
41: «If images have to be cast in metal, the wax must first be melted and 
poured [out of the mould] and all defects removed with cloth» (Acharya 
1933, 635 Anm. 1).
457 Acharya 1927, 86 f.; Übersetzung von Ulrich von Schroeder 1981, 18 
(Zitat). – Deutsche Auszüge, technisch kommentiert, in Wolters 2010, 
69.
458 Sarasvati 1936 (Verse 77–97 Sanskrit und Englisch); Reeves 1962, 32–34; 
von Schroeder 1981, 20; Krishnan 1976, 1–3 Anm. 1; Shukla 1996, 109; 
Wolters 2010, 78–80 Tab. 2 (deutsche Auszüge, technisch kommentiert).
459 Michaels 1985, 70–73 Anm. 11–27 (Der Hinweis auf die kokosnussförmi-
gen Tiegel auf Seite 72 ist obsolet, da es sich um eine empirisch opti-
mierte Zweckform handelt, die überall anzutreffen ist).






























Das śilparatna ist ein südindischer Text des 16. Jahrhunderts über 
Ikonographie und Architektur461. Darin kommen aber auch viele 
gusstechnische Fragen zu Wort: Entwachsen (Vers 32), Lehmsor-
ten für Gussformen (Vers 34), Bau der Lehmformen (Verse 45–46), 
Brennen der Formen auf Rotglut (Vers 48), Zerschlagen der For-
men nach dem Guss (Vers 51) sowie Glätten des Gussstückes (Vers 
52). Besonders ausführlich wird im śilparatna die Zubereitung 
und Magerung von Form- (Verse 35–39, 41) und Tiegellehmen (Vers 
40) behandelt. Als Zuschläge und Magerungsmittel werden Kuh-
dung, Extrakt von Areka- oder Betelnüssen, Ziegelpulver, fein ge-
stossene Keramikschamotte, geraspelte Baumwolle und Holzkoh-
lepulver genannt462.
Zusammenfassend lässt sich feststellen463, dass das mānasollāsa 
sehr kompetent verfasst ist und auf wichtige Phasen im Gusspro-
zess eingeht, die tückisch sein können. Das vermutlich frühere 
mānasāra hingegen weist über lange Strecken Ungereimtheiten 
und Formulierungen auf, die vermuten lassen, es sei «vom Hören-
sagen» und ohne Praxisnähe niedergeschrieben worden. Das śil-
paratna schliesslich ist wieder ähnlich konkret und ausführlich 
wie das mānasollāsa und hat enzyklopädischen Charakter.
Die śilpaśāstras berichten sogar davon, dass das vollendete 
Wachsmodell – d. h. die noch unfertige Gottheit – in einer feier-
lichen Prozession und mitten in der Produktion vom Haus des 
Wachskünstlers in das Haus des Giessers überführt wurde. Nach 
dem Guss erfolgte eine zweite Prozession mit Priestern, Gesängen 
und Blumen, und eine priesterliche Inspektion fand statt zur pein-
lichen Begutachtung der richtigen Proportionen und Formen des 
Götterbildnisses (s. auch unten mit Abb. 287). Allerletzte kleinere 
Mängel, z. B. an Gliedmassen, durften dann noch behoben werden 
«by re-casting those particular portions. But if the defect be a ma-
jor one affecting, for example, the torso, then the whole casting 
will have to be condemned, a fresh wax model made and the image 
cast anew»464.
Es ist erstaunlich und zeugt von grosser kultureller Bestän-
digkeit, dass uraltes und schon früh schriftlich festgehaltenes 
technisches Know-how noch heute von Metallhandwerkern in In-
dien und Nepal fast unverändert ausgeübt wird465!
Frühe Zeugnisse newarischer  
Giesserkunst
Dieses Buch, das schwerpunktmässig die herstellungstechni-
schen Aspekte der buddhistischen Statuen aus Kupferlegierun-
gen behandelt, ist nicht der Ort, im Detail auf die frühe Kunstge-
schichte dieser Bildnisse einzugehen. Wir haben die sehr lange 
Tradition der Newar-Künstler in Patan und ihre frühe und inten-
sive Präsenz in Tibet schon oben erwähnt (S. 15 ff.). Die alten Be-
ziehungen zwischen Nepal und Indien einerseits und Tibet ande-
rerseits sind von kompetenten Autorinnen und Autoren unter-
sucht worden, ebenso sind zahlreiche antike Statuen aus diesem 
Kulturkreis eingehend beschrieben worden466.
Viele buddhistische Bronzen aus Tempeln und Klöstern sind 
jahrhundertealt und tragen deutliche Spuren extrem starker Ver-
ehrung: Dort wo sie von den Gläubigen, Mönchen und Pilgern 
unzählige Male berührt wurden, ist das Metall extrem stark ab-
gegriffen (Abb. 257), was gerade bei nepalesischen Bronzen als 
besonders ästhetisch und authentisch wahrgenommen wird 
(Abb. 258)467. Ein sitzender, nur 10 cm hoher Bodhisattva aus dem 
9. oder 10. Jahrhundert zum Beispiel ist so oft berührt worden, 
dass Augen, Nase und Mund nur noch zu erahnen und seine Brust 
mit den Halsketten und die vorgestreckte rechte Hand fast ganz 
abgeschliffen sind468.
Die Macht der Ikonographie und  
historische Musterbücher
Die Götterdarstellungen sind in der buddhistischen Kunst und 
Tradition Tibets und Nepals – genauso wie für indische Gotthei-
ten469 – in den Proportionen und bis ins kleinste Detail definiert 
461 In Auszügen auch bei Krishnan 1976, 3–5 Anm. 2; von Schroeder 1981, 
19 f.
462 Hierzu besonders auch Shukla 1996, 111 (sowie 112 zu Formenbau und 
Guss).
463 Ausführlich zusammenfassend und vergleichend: Michaels 1986, 
101–106.
464 Reeves 1962, 30 f. (Zitat). – Zum selben Phänomen: Acharya 1927, 87; 
Acharya 1933, 636.
465 Michaels 1985 / 86, 84. – Zu den grossen Unterschieden unter den Statu-
engiessern bezüglich Schriftentreue vs. totaler Gleichgültigkeit gegen-
über den śilpaśāstras siehe Anm. 90.
466 Literaturzusammenstellung oben in Anm. 12 und 27.
467 Uhlig 1979, 59, spricht sogar von «einem Grund für die Lieblichkeit und 
ein Merkmal von nepalesischen Bronzen»; Reedy 1997, 176 Kat.-Nr. H101; 
178 Kat.-Nr. H195; 181 Kat.-Nr. W119 (extrem abgegriffene Beispiele des 5. 
bis 11. Jh.).
468 Mallebrein 1984, 157 Kat.-Nr. 126 (238 Kat.-Nr. 1 ein anderes Beispiel mit 
völlig abgegriffenem Gesicht, ein Amoghapaśa des 16. Jh.).
469 Zum Götterkanon in der altindischen Kunst und Plastik: Mukerjee 1959, 
241–244 und 252 (243 f.: «The work connected with image-making, in 
all its minute details, should be done in a covered and secluded place, in 
a devout manner and with full control over the senses. While engaged 
in this work the image-maker should always meditate on the god whose 
image he is fashioning.»); Nambiar 1964, 32–45; Michaels 1986, 79. – Im 
20. Jahrhundert wurde das alte Wissen um die Ikonographie und Pro-
portionenlehre in Indien teils bewusst vermittelt (z. B. in Swamimalai 
[Tamil Nadu]: s. oben mit Anm. 89), teils aber ist es völlig in Vergessen-






















Abb. 256: Wachsmodell einer grösseren Buddha-Statue (Detail von Abb. 78, 
links), bei der die Unterarme und Hände separat gegossen werden müssen. 
Wegen starker Hinterschneidungen wäre das Götterbild nur schwer in  
einem Guss zu machen. Damit die Metallschmelze sich in der Gussform gut 
und vollständig verteilt, verbinden zwei Gusskanäle den Armstummel mit 
dem Oberschenkel. Nach dem Guss werden diese abgesägt, und der Stum-
mel wird mit der Feile gezahnt (Abb. 140), damit er gut angeschweisst wer-
den kann.
Abb. 257: Eine steinerne dhyani-Buddha-Stele im kleinen Dorf 
Sunakóthi (3 km südlich von Patan) ist von zahlreichen kleinen Fett-
lichterschälchen aus gegossenem Messing umgeben (unten). Durch 
Generationen lange Verehrung durch die Passanten sind die kleinen 
Figuren der knieenden Stifter – vor allem an den Köpfen – sehr stark 





























146 und vorgegeben470. Die alten Anleitungen für Wachsmodelleure, 
Giesser und Repoussé-Künstler (Abb. 260), die bindende Propor-
tionslehre (Beispiele Abb. 14 und 15) und die Erwartungen der Auf-
traggeber liessen keine grossen formalen Spielräume beim Mo-
dellieren einer Götterfigur zu. Dies führte schon immer zu ei-
ner grossen Konzentration und Spannung bei der künstlerischen 
Auftragsarbeit, aber auch zu einer stilistischen Kontinuität der 
Werke471, die wir heute noch – im Vergleich mit den alten, antiken 
Stücken – in den Werkstätten und Schaufenstern der besten Ne-
war-Kunsthandwerker in Patan bestaunen können.
Ein kundiger Beobachter und Bewahrer der Stile von Göt-
terbildnissen und deren geographischer Verbreitung war Padma 
Karpo472. Der bedeutsame Gelehrte lebte im 16. Jahrhundert und 
galt als eine wichtige Reinkarnation. Er vollendete 1575 seine «Ge-
schichte des Buddhismus» resp. seine «Chronik» und überarbei-
tete sie 1580. Sie ist eines seiner vielen Werke philosophischen 
bis historischen Inhalts und charakterisiert die stilistisch unter-
schiedlichen Buddha-Bildnisse in Zeit und Raum (Nordindien, 
Turkestan, Bengalen, Westindien, Südindien, Nepal und Tibet). 
Padma Karpos Beschreibungen behandeln die Entwicklung der 
Bronzen vom 7. Jahrhundert bis in seine Zeit. Leider lassen sich 
heute keine konkreten Stücke eruieren, auf die er vor über 400 
Jahren Bezug nahm473. Für uns von besonderem Interesse sind 
seine Äusserungen zu den Legierungen, zu den Techniken der 
Kalt arbeit und zu den Oberflächenbehandlungen474.
Bis heute halten sich die Künstler mit grosser Überzeu-
gung daran, was ich bei unseren Gewährsleuten Raju und Umesh 
Shakya sehr eindrücklich erlebte (S. 26). Sie sind nicht nur ihrer 
Tradition verpflichtet, sondern mehr noch dem religiösen Ka-
non475. Jürgen Schick brachte das trefflich auf den Punkt476: «Die 
Meister . . . verstanden die hohe Kunst, die innere Bedeutung der 
Gottheit, das Ideal, für das sie steht, durch die äussere Form hin-
durchstrahlen zu lassen.» Dass diese innere Bedeutung der Gott-
heit nur mit einer entsprechend perfekten Ausführung und Pro-
portionierung einer Statue erlangt werden kann, formulierte Rat-
nas Vater Man Jyoti Shakya so477: «Whatever the outer beauty and 
grace of a statue, if it does not adhere to the exact proportions, it 
can never become a secret image nor bestow any blessing.» Man 
Jyoti (1917–1991; Abb. 259) gilt als «most famous Newar sculptor 
of the 20th century» und wurde von Freunden «Cirīidāy» gerufen 
(«Mr. Shorty, Kleiner Mann»)478.
Glücklicherweise sind verschiedene «typologische» Zeichnungen 
von Buddhas und anderen Götterfiguren aus dem 17. bis 20. Jahr-
hundert erhalten479, aber auch Detailstudien etwa der Handhal-
tung (mudras)480. Ein interessantes Original zeigt unter vielen an-
deren Notizen und Skizzen für Bronzehandwerker die «Konstruk-
tionszeichnung» einer Buddha-Figur. Es ist Teil einer einzigarti-
gen handwerklichen Anleitung (ṭhyāsaphu) in Form eines Faltbu-
ches und wird im Patan Museum aufbewahrt (Abb. 260). Die zwei 
hier wiedergegebenen Seiten mit üppig beschrifteten Tusche-
zeichnungen auf Papier zeigen einerseits den Kopf en face und an-
dererseits den Unterteil der Buddha-Figur von oben mit der Bein-
stellung im Lotussitz. Andere Seiten dieses wertvollen Skizzen-
buchs enthalten chemisch-metallurgische Rezepte und Proporti-
onsskizzen für Stupas, und viele zeigen eindeutige Elemente – in-
klusive Blech-«Schnittmuster» – der Repoussé-Technik481.
Im Familienbesitz von Ratna Jyoti Shakya in Patan befinden sich 
ebenfalls zwei kleine alte Musterbücher (Abb. 261 und 262). Das 
eine auf Papier gezeichnete Exemplar ist 1958 von einem Sherpa 
aus Shar-Khumbu (Nepal) für Ratnas Vater Man Jyoti Shakya an-
gefertigt worden482. Das älter scheinende, etwas grössere Buch 
besteht nicht aus Papier, sondern aus grundiertem Baumwollge-
webe. Es misst 16 x 16 cm und enthält 14 sehr sorgfältige Illustra-
tionen und drei locker gezeichnete Skizzen. Meist handelt es sich 
um tantrische, d. h. magisch-mystische Darstellungen. Eine davon 
mit einem Cakrasamvara bilde ich hier ab (Abb. 261).
Das zweite Musterbuch Ratnas aus dem Jahr 1958 besteht aus 
hochformatig zusammengenähten Seiten aus Reispapier, misst je 
31 x 28 cm und enthält 18 Tuschezeichnungen und drei Bleistift-
skizzen. Dargestellt sind die fünf dhyani-Buddhas und Bodhisatt-
vas. Die schwarzen Tuschezeichnungen sind bisweilen mit rotem 
Rastergitter oder mit roten Hervorhebungen (Schmuck, Blumen) 
ergänzt. Als Beispiel daraus ist hier ein Guru Rinpoche reprodu-
ziert (Abb. 262)483.
470 Clark 1937; Gordon 1963, 52 (mit Abb. S. 51); de Labriffe 1973, 189; Gris-
wold et al. 1976, 194 Abb. 4 (südostasiatisch proportionierter Buddha); 
Peterson 1980; von Schroeder 1981, 25–33 (mit Abb. ); Jackson / Jackson 
1984, 45–67 und 144–147 (mit vielen Zeichnungsschemata); Pal 1985, 
143–181 Kat.-Nr. D1–D31 (grosse Sammlung solcher Vorlagenbücher im 
Los Angeles County Museum of Art Collection); Bhattacharyya 1987; 
Thaye 1987; Alsop 1989, 137 f. Abb. 96 und 101 (grosse Sammlung solcher 
Vorlagenbücher im Newark Museum); Blom 1989, 9–12; Gabriel 1999, 191 
Abb. 305; Reynolds 1999, 176–179 Abb. 1; Chandra / Bunce 2002; Hunting-
ton / Bangdel 2003, 240–251 und 256 Kat.-Nr. 69; Alphen / Alsop 2005, 
35 ff.; Guy 2007,60 Abb. 63. – Auch für andere Metallarbeiten können 
Konstruktionsskizzen angefertigt werden: Hagmüller 2003, 121 (Skiz-
zenbuch-Ausschnitt aus dem 18. Jh. mit Repoussé-Dachaufsatz gajura).
471 Michaels 1985 / 86, 84.
472 Lo Bue 1997B (Quellentext S. 302–303); Smith 2001, 81–86.
473 Lo Bue 1997B, 253.
474 Schaeffer et al. 2013, 489–490.
475 Sehr ausführlich dazu: Peterson 1980, bes. 241.
476 Schick 1989, 34.
477 Zitiert nach: http://shakyamuniart.150m.com/figure.htm (14.10.2015).
478 Nach Aussage seines Sohnes Ratna Jyoti. Ausführlich: Lo Bue 2002, 
126–129 (Zitat) Abb. 3.
479 Pal 1978, Abb. 4 und 5; Blom 1989, 10 («no pattern books older than the 
early fifteenth century have been found»).
480 Pal 1978, Abb. 2 und 3 (17. Jh.); Beer 1999, 149–158 Taf. 73–76; Beer 2003, 
308–321 (mit Abb. ); von Schroeder 2001, 540 und 542 (typologische 
Zusammenstellung der Beinstellungen [Asanas] und Mudras); Hunting-
ton / Bangdel 2003, 373 Kat.-Nr. 110 (mit Abb. ).
481 Weitere Seiten dieses Dokuments sind abgebildet in: Slusser et al. 1999, 
222–234 Abb. 38 und 39.
482 Lo Bue 1981C, 125 Anm. 27. – Eines dieser Musterbücher, jenes auf 
Papier gezeichnete, ist erwähnt in Alsop / Charlton 1973, 31 und 45.
483 Ich danke Ratna Joty Shakya für die Erlaubnis, die beiden Musterbü-






















Abb. 258: Dieser kleine Bhairava am Eingang des Bhairavnath-Tem-
pel in Bhaktapur (s. auch Abb. 294, links) ist komplett mit rotem sin-
dur-Pulver bedeckt, das die Pilgerinnen und Pilger oder die Priester 
immer wieder als rituellen Akt auftragen. Das Gesicht der zornvollen 
Gottheit ist durch das unzählige Berühren durch die Gläubigen stark 
abgegriffen. Abb. 259: Man Jyoti Shakya (1917–1991) arrangiert 1973 im Hof seiner 
Werkstatt in Patan die einzelnen Wachsteilmodelle einer grossen 
Flammenaureole, die ausnahmsweise gegossen statt in Repoussé-Tech-
nik getrieben wird (vgl. Abb. 233). Im Vordergrund steht der kleine 
Holzkohleherd milācā (auch Abb. 536), in dem der Wachsspatel zum 
«Kleben» der Wachsteile erwärmt wird (Archiv Erberto Lo Bue).
Abb. 260: Zwei Seiten aus einem Skizzenbuch (ṭhyāsaphu) für Metall-
handwerker. Es handelt sich um eine Kopie aus dem 18. Jahrhundert 
eines älteren Originals, die im Museum von Patan aufbewahrt wird. 
Die übrigen Seiten der Serie (hier nicht abgebildet) zeigen zahlrei-
che Einzelteile der Statue, z. B. der Extremitäten, was auf die Vorlage 
für eine mehrteilige Repoussé-Arbeit (und kein Gussmodell) schlies-
sen lässt. Die beiden hier abgebildeten Seiten zeigen die Gesichts- 
und die Fussplatte einer grossen Buddha-Figur mit vielen Eintragun-
gen in einem alten Newari. Es finden sich Beschriftungen wie «Stirn», 
«Augenbreite», «Nase», «Kinn», «Knöchel» usw. sowie entsprechende 
Mass- und Proportionsangaben in «aṅguli» (Fingerbreit). Demzufolge 
sollte z. B. die Nase 4 aṅguli (ca. 7,5 cm = «Handbreit») lang werden, was 






























Abb. 261: Musterseite aus einem alten Vorlagenbuch mit sorgfältigen  
Zeichnungen verschiedener buddhistischer Gottheiten, die den Wachs-
modelleuren und Bildhauern (Repoussé-Arbeiten) als Vorlage dienten.  
Hier ein vierköpfiger, zweiarmiger Cakrasamvara mit seiner Gefährtin 






















Abb. 262: Skizze eines Guru Rinpoche (in der tibetischen Variante des Guru 
Padma ‚byun-gnas resp. Guru Pema Chungne) in schwarzer Tusche in  
einem alten Musterbuch. Die Gottheit ist mit allen Attributen, in ikono-
graphisch präziser Definition und in den richtigen Proportionen (Netzgit-
ter in roter Tusche) dargestellt. Solche Vorlagen hatten die Wachskünstler 
bei ihrer Arbeit nicht immer neben sich, aber sie haben sich die Details der 





























150 Dass nicht wie üblich nur relativ kleine, sondern in seltenen Fällen 
auch ganz grosse gezeichnete Götterkonturen erhalten sind, zeigt, 
dass solche Vorlagen bisweilen 1:1 bei der Herstellung grosser Re-
poussé-Statuen dienlich waren. Ein schönes Beispiel ist eine ex-
akte, 3,65 m hohe Zeichnung auf handgeschöpftem Papier aus Ne-
pal, die einen anmutig sitzenden Buddha Maitrea zeigt484.
Ähnliche, lineare Zeichnungen buddhistischer Gottheiten 
müssen aber nicht immer Anleitungen für Bildhauer, Wachsmo-
delleure, Ziseleure oder Thangkamaler sein, sondern können 
auch zu Opferzwecken angefertigt und anlässlich einer Weihung 
eines Bildwerks im Sockel verborgen worden sein485.
Weniger konstruktiv, sondern eher formal-dekorativ erschei-
nen die relativ jungen Papierskizzen im Los Angeles Museum of 
Arts486. Sie sind Teile eines ikonographischen «Modellbuchs» – 
zum Beispiel mit den acht stehenden Mahasattva-Buddhas oder 
mit Ganesh, der Mahākāla trägt.
Im Gegensatz dazu handelt es sich bei den Aufzeichnungen des 
Ju Mi-Pham (1846–1912) aus Tibet nicht um formale Vorlagen für 
Künstler, sondern um eine «Abhandlung des wesentlichen Wis-
sens über die Handwerke». Es sind in ganz Tibet gesammelte An-
leitungen und Rezepte für verschiedene Gewerbe wie das Glasbla-
sen, den Papierdruck oder sogar die Medizin. Das aus dem späten 
19. Jahrhundert stammende Dokument enthält auch Hinweise für 
Metallarbeiter, so einige Rezepte für Kupfer-, Messing- und Gold-
lote und zur Erzeugung von künstlichen Patinierungen487.
Eines der wichtigsten Bildbelege ist das Musterbuch des Jīvarāma 
aus der Mitte des 15. Jahrhunderts488. Jīvarāma war ein Newar- 
Künstler aus dem Kathmandutal und muss Tibet, vielleicht so-
gar China, bereist haben. Auf den 40 überlieferten, 23×13 cm mes-
senden Papierblättern sind zahlreiche Porträtköpfe, Ornamente 
und Götterfiguren in Strichzeichnungen und farbigen Malbildern 
dargestellt. Die meisten könnten Vorlagen für Wand- und Thang-
ka-Malereien sein. Andere Skizzen könnten genauso gut auch Vor-
lagen zum Modellieren von Bronzestatuetten gewesen sein, wie 
z. B. ein Mahākāla (fol. 11 links), ein wunderschön in Farbe ausge-
arbeiteter Ādi Buddha Vajradhara (fol. 21 / 22) oder die 16 Arhats 
(Bekämpfer des inneren Feindes; fol. 31–39). Die stark tibetisch 
und chinesisch beeinflussten Darstellungen hat der Künstler Jī-
varāma um 1435 in Tibet geschaffen. Sie zeugen von grosser Meis-
terschaft bezüglich Details, Proportionen und Farbgebung und 
gelten als frühestes Vorlagenbuch der «Lamaist art».
Wie wir unten bei den Repoussé-Arbeiten noch sehen werden, 
haben auch Künstler, die Götterbildnisse plastisch getrieben und 
ziseliert statt gegossen haben, sich ebenfalls sorgfältig gezeichne-
ter Entwürfe resp. Vorlagen bedient (Abb. 376).
Aus der Sicht eines Insiders
Von Ratna Jyoti Shakya
Patans Bedeutung als Zentrum  
des Metallhandwerks
Handel und Absatzmärkte von Buddha-Statuen in 
der Vergangenheit
Nachdem die Kunst der Herstellung buddhistischer Göttersta-
tuen in Indien in Vergessenheit geraten war, entwickelte sich Ne-
pal zu einem Zentrum der Wiederbelebung traditioneller Statu-
enherstellung im Gussverfahren. Die Meister Nepals wiederum 
gaben ihre Kunst durch Schulung und Weiterbildung weiter an 
Tibeter und Bhutaner. In Kathmandu übte bereits die Pala-Dynas-
tie (750–1150 n. Chr.) einen grossen Einfluss auf das Kunstgewerbe 
aus. Während der späten Licchavi-Periode (um 400–700) führten 
lokale Einflüsse, verschiedene Mythologien und Religionen sowie 
soziale Bedürfnisse zu einer grossen Vielfalt an Stilen und Aus-
richtungen innerhalb des nepalesischen Buddhismus. Der kultu-
relle Austausch zwischen Tibet und den Newar-Künstlern wurde 
zunehmend wichtiger und intensiver. Diese Entwicklung führte 
dazu, dass tibetische Auftraggeber einerseits frühe indische Ele-
mente an den Statuen der Newar schätzten und andererseits tibe-
tische Motive und Stilelemente forderten. Viele neue Motive sind 
so unter dem Einfluss tibetischer Klientel entstanden, und die 
Verbindungen zwischen Nepal und Tibet haben sich vertieft.
Sogar unter dem Einfluss kritischer buddhistischer Universi-
täten (wie jene von Nalanda in Nordindien) wirkte Patan mit sei-
nen newarisch-buddhistischen vihars (Tempel) und Klöstern als 
Bindeglied der buddhistischen Lehre auf ihrem Weg von Indien 
nach Tibet. Eine wichtige Rolle in diesem Prozess spielte Guru 
Marpa (1012–1092), ein grosser Übersetzer und Missionar, der den 
historisch-indischen Vajrayana-Buddhismus via Nepal nach Tibet 
brachte489. Im 16. Jahrhundert wurde in der Gesellschaft ein Kas-
tensystem eingeführt, innerhalb dessen die Familienclans ver-
484 Slusser 1998; Lo Bue 2002.
485 So zwei je 12 cm hohe Zeichnungen eines sitzenden Ṡākyamuni und 
eines meditierenden Tathāgata (Erleuchteter) im Sockel einer Minia-
tur-Stupa des 13. Jahrhunderts aus Messing (Hatt 1980, 198 Abb. 8 und 
9).
486 Huntington / Bangdel 2003, 256–250 Kat.-Nr. 69 Abb. 1 und 2.
487 Reedy 1991B (zu den Patina-Rezepten s. oben mit Abb. 228–230 und 
Anm. 340–354).
488 Lowry 1977; Pal 1978, 156 f. Abb. 219; Huntington / Bangdel 2003, 136 f. 






















151schiedenen Berufszweigen zugeordnet wurden wie z. B. die Me-
tallverarbeitungskunst, das Holzschnitzen, die Steinskulptur, die 
Malerei usw. Während der Malla-Periode (1200–1768) stellte die 
Regierung die «Archa Guthi»-Organisation auf die Beine, um die 
kunsthandwerklichen Metallgewerbe im Land wiederzubeleben.
Die wirtschaftliche Bedeutung Patans für das  
Metallkunsthandwerk in Nepal
Die meisten Bronzestatuen wurden und werden im Wachsaus-
schmelzverfahren hergestellt (lost wax casting, fonte à cire per-
due). Diese alte Technologie wird vor allem in den traditionellen 
Newar-Quartieren von Oku Bahal (Abb. 2), Mahabuddha und Nag 
Bahal in Lalitpur (Patan) gepflegt. Hier erfreut sie sich einer lan-
gen Tradition und der ungebrochenen Überlieferung von talen-
tierten Künstlern, die sich gegenüber der Ausführung ritueller 
Götterbildnisse im Geiste des Mahayana-Buddhismus im Kath-
mandutal verpflichtet fühlen.
Heutzutage ist das Metallkunsthandwerk eine sehr starke 
wirtschaftliche Stütze in Patan, denn diese «Heimindustrie» bil-
det eine wichtige Ergänzung zum lokalen Tourismus. Viele ge-
schulte und begnadete Kunsthandwerker, aber auch weniger 
qualifizierte «Neulinge» sind nötig, um eine Figur im Wachsaus-
schmelzverfahren herzustellen (Abb. 12) und sie durch Kaltarbeit 
zur Vollendung zu bringen (Abb. 183). Junge Lehrlinge und erfah-
rene Künstler aus dem Clan der Shakya sind in die verschiedens-
ten Teilprozesse wie das Modellieren in Wachs, Giessen, Schweis-
sen, Ziselieren, Polieren, Vergolden, Bemalen usw. involviert. Ein 
riesiger Aufwand an professionellem Schaffen und mit verschie-
denen Hilfsarbeiten muss heute betrieben werden, um die Nach-
frage des wachsenden Marktes für Bronzestatuen im regionalen 
und internationalen Umfeld zu befriedigen.
Shakyas wachsen schon in früher Kindheit mit dem Ler-
nen und Üben der nötigen Arbeitstechniken auf, damit sie wun-
derschöne Buddha-Statuen erschaffen können. Im Laufe dieser 
Lehrzeit spezialisieren sie sich auf gewisse Fertigungstechniken, 
Arbeitsprozesse und Kunstfertigkeiten. So werden das alte Wis-
sen und die praktischen Handgriffe vom Vater zum Sohn weiter-
gegeben, von Generation zu Generation – wie die Beziehung im 
«Dharma» vom Meister zum Schüler490.
Vor allem der Einfluss der Tibeter und des Tourismus lösten 
eine Wiederbelebung der Wachsausschmelztradition in Nepal 
aus. Die markante Zunahme des Tourismus seit 1950 und die An-
kunft vieler Tibeter im Land ab 1959 führten zu einer goldenen Ge-
legenheit und einmaligen Chance, die Arbeitsausführung im Me-
tallhandwerk zu verbessern. Durch die Vertreibung der aristokra-
tischen Ranas, das Ende der Diktatur und den Bau einer Strasse 
mit Hilfe der indischen Regierung im Jahr 1954 öffnete sich für Ne-
pal dauerhaft ein «Tor» zur Aussenwelt. Zur selben Zeit erlebte in 
Nepal der Hinayana-Buddhismus seine Blütezeit, gefördert durch 
den Bau buddhistischer Klöster in Lumbini und durch die öffentli-
che Verkündung der buddhistischen Lehre.
Das Kunstgewerbe der Newar nach der  
Wiedererstarkung tibetischer Kultur
Ab dem 20. Jahrhundert begannen Touristen, in zunehmender 
Zahl das Kathmandutal zu besuchen, und in den Giessereien wur-
den Hunderte von Shakymuni-Buddhas, Bodhisattvas, Shivas, Ga-
neshas und anderen Gottheiten produziert. Der Handel wurde 
zusehends abhängiger von den Touristen, und die Preise stiegen 
auf ein Niveau, das jenseits der Möglichkeiten der lokalen Bevöl-
kerung und der Tempel lag. Religiöse Institutionen wurden ernst-
haft beeinträchtigt durch ihre sinkenden Einkünfte. Indessen ka-
men Aufträge aus asiatischen Ländern wie Japan, Korea, Taiwan 
und Indien, und europäische und amerikanische buddhistische 
Schüler öffneten bereitwillig ihre Geldbörsen, um newarische 
Shakya-Götterstatuen zu erwerben. Mit der Ausbreitung der bud-
dhistischen Lehre des Friedens und der Gewaltlosigkeit im Wes-
ten wurde das «Geschäft» mit den schönen vergoldeten Statuen 
aus Nepal äusserst profitabel.
Bodnath in Kathmandu, der riesige Stupa, war lange Zeit der 
historische Treffpunkt für Pilger und Händler von Ritualobjekten 
gleichermassen. Die bedeutende Stätte newarisch-tibetischer Ge-
schichte wurde zum wichtigsten Treffpunkt für tibetische Flücht-
linge und für viele inkarnierte Lamas während der chinesischen 
Besetzung Tibets 1959 im Zuge der Kulturrevolution. Zahlreiche 
Projekte tibetischer Kulturaktivitäten wie die Errichtung grosser 
Klosterbauten für Mönchs- und Nonnengemeinschaften sind im 
Gange. Der Mahayana-Buddhismus in Nepal gedeiht unter dem 
Einfluss grosser Lehrer aus allen wichtigen Schulen Tibets präch-
tig, namentlich der Nyingmapa-, Kargyupa-, Sakyapa- und Gheluk-
pa-Traditionen. Seitdem das klösterliche Leben in Nepal wieder 
auf dem Vormarsch ist, wurden über hundert neue Tibeter-Klös-
ter erbaut und mit mittleren und grossen Statuen ausgestattet. Sie 
alle werden bis heute von Shakyas und Nicht-Shakyas gegossen.
Im Laufe der Zeit sind Shakyas und viele Nicht-Shakyas (Tam-
rakar, Maharjan, Shrestha, Nakarmi, Chitrakar, Brahman, Ta-
mang, Limbu, Maga, Biswokarma [Kāmi], sogar Madhesi aus dem 
Terai [Südnepal]) als neue Partner ins Metallkunstgewerbe einge-
stiegen (Abb. 263–265). Eine frühere Verbindung zu diesen «Quer-
einsteigern» zum Statuenguss gab es nicht, aber nach einer gewis-
sen Schulung und Einarbeitung erlangten sie durchaus die not-
wendigen Fertigkeiten zum Ziselieren (Abb. 156; 176), einen der 
wichtigsten Arbeitsschritte bei der Fertigstellung einer Buddha- 
Statue. Sie traten auch als grosszügige Investoren bei der kommer-
ziellen Statuenherstellung auf. Mit zunehmendem Produktions-
volumen und dem grösser werdenden Markt metallener Ritual-
produkte wachsen auch die Stellenangebote für junge Menschen 































491 Kosambi 1988, p.128.
492 Gellner 1986.
493 Lo Bue 2002.
Arbeitslosigkeit und Jobsuche im Ausland
In den letzten paar Jahrzehnten ist der Trend, dass junge Nepale-
sen Jobs im Ausland suchen («foreign job-aspirants»), beachtlich 
gestiegen, und gegenwärtig (März 2016) sind sage und schreibe 750 
Stellenvermittlungsbüros, die dieses lukrative Geschäft betreiben, 
in Nepal tätig. Eine halbe Million junge Menschen nehmen jedes 
Jahr einen Job im Ausland an. 200.000 gehen allein nach Malaysia, 
der Rest nach Indonesien, den Mittleren Osten, in die Golfstaaten, 
nach Südkorea und China. Nur eine zu vernachlässigende Zahl ist 
im inländischen Kunsthandwerk beschäftigt. Kürzlich hat die Re-
gierung damit begonnen, die Arbeiter im Ausland mit kostenlosen 
Tickets und Visa zu versehen. Geldflüsse aus dem Ausland spie-
len eine zentrale Rolle bei der Senkung des nationalen Haushalts-
defizits. Bisher kommt es jedoch sehr selten vor, dass chinesische 
Händler erfahrene Newar-Künstler und Bronzegiesser anstellen.
Die Situation der Kunsthandwerker bezüglich  
Gesundheit, Sozialhilfe und Versicherungen
Nepal ist eines der asiatischen Entwicklungsländer mit generell 
geringen Einkommen und Löhnen. Dadurch hängt ein grosser 
Teil der nepalesischen Finanzen und Wirtschaft – in allen Berei-
chen des täglichen Lebens – von internationalen Geberländern ab. 
Die Bevölkerung Nepals strebt grundsätzlich danach, die wesent-
lichen Bedürfnisse an Nahrung, Unterkunft und Kleidung zu be-
friedigen. Sicherheit und Schutz haben keinen Vorrang. Nur eine 
kleine Gruppe aus reichen Familien kann sich Dinge leisten wie 
Kranken- oder Lebensversicherungen. Die meisten Kunsthand-
werker wie Giesser oder Vergolder gehören zur grossen Gruppe 
der Leute mit geringem Einkommen. Es gibt zudem kein Zivil-
recht, das die Patrone unter Strafandrohung zwingt, die Gesund-
heit der Handwerker zu garantieren. Wenn die Leute zu unge-
schützter Arbeit mit gefährlichen Blei- oder Quecksilberdämpfen 
(Abb. 209) gezwungen werden, kann das zu ernsthaften Gesund-
heitsschäden bei ganzen Familien und in der Nachbarschaft füh-
ren.
Traditionelles Kunsthandwerk versus modernes 
Hightech
Die gegenwärtige Tradition des Statuengiessens basiert auf ur-
alter Technologie, die sich seit dem Mittelalter weiterentwickelt 
hat. Die Werkzeuge und Materialien, die zur Herstellung schöner 
Bronzebildnisse dienen, sind äusserst einfach. Aber das mit ihnen 
erzielte Resultat ist erstaunlicherweise hochwertiger als die Stü-
cke, die mit moderner Ausrüstung und Technologie gefertigt sind. 
Ein historisch-technischer Quantensprung war um 1980 die Ein-
führung von Silikonkautschuk für die Herstellung der Wachsmo-
delle (Abb. 273–278). Das Material wird von einigen Shakya-Künst-
lern als wundersames «Geschenk des Himmels» gelobt, das in kür-
zerer Zeit zu einer besseren Arbeitsqualität und zu wirtschaftli-
chen Vorteilen geführt habe.
Die ethnische Gruppe der Newar in Nepal 
und der Clan der Shakya
Die Shakya als Clan gehen auf die Zeit der Veden zurück (um 1750–
500 v. Chr.). Der Name «Shakya» leitet sich aus dem Sanskrit-
wort ’sskaya ab und bedeutet «der Fähige, Kompetente»491. Die 
Kaste der Gubhaju-Bare besteht aus zwei Untergruppen: einer-
seits den Gubhajus oder Bajracharyas und andererseits den Bares 
oder Shakyas. Die Bajracharya sind fast ausschliesslich Priester, 
während die Shakya seit Jahrhunderten ihrem beruflichen Erbe 
als Goldschmiede, Silberschmiede, Juweliere und Statuengiesser 
nachgehen492.
Der Künstler A-ni-ko (1245–1306 n. Chr.; Abb. 5) war ein Natio-
nalheld Nepals, der eine entscheidende Rolle im Kulturaustausch 
und bei den frühen Handelsbeziehungen zwischen Nepal und 
China (Tibet) spielte. Der Handel brachte Nepal und Tibet ab dem 
frühen 13. Jahrhundert n. Chr. näher zusammen. A-ni-kos ein-
zigartiges Talent und Geschick im Kunstgewerbe, im Metallguss, 
der Malerei, der Stickerei usw. beeinflusste Tibet und China. Da-
bei ist A-ni-ko eine Schlüsselfigur in der Kunst Nepals, Tibets und 
Chinas, und er wird noch immer schlecht verstanden. Nach chi-
nesischen Quellen hatte sein legendäres Leben und seine beinahe 
sechzigjährige Karriere nachhaltigen künstlerischen und spiritu-
ellen Einfluss auf Asien und vor allem auf China. Auf dem Höhe-
punkt seiner Leistung kann er durchaus verglichen werden mit 
Filippo Brunelleschi (1377–1446) und Benvenuto Cellini (1550–1571) 
in Florenz, Leonardo da Vinci (1452–1519) in Florenz, Mailand und 
anderen Städten sowie Michelangelo di Lodovico Buonarroti Si-
moni (1475–1564) in Florenz and Rom.
Das buddhistische Kunsthandwerk der Shakya nach 
dem Sturz der Tibeter und in ihrem indischen Exil
Bekannte Statuengiesser aus dem Quartier Oku Bahal wie Man 
Jyoti Shakya (um 1917–1991; Abb. 259), Siddhi Raja Shakya (um 
1924–2008), Nhuchhe Raj Shakya (um 1933–2000) und andere ar-
beiteten in den 1970er-Jahren viel für die neu eröffneten tibeti-
schen Klöster Indiens in Städten wie z. B. Byalakuppe und Mund-
god (Karnataka) sowie Dharmasala (Himachal Pradesh). Die über-
lebensgrossen vergoldeten Buddha-Statuen wurden in Nepal ge-
fertigt und dann an den Bestimmungsorten in den Versamm-
























In den letzten sechs Jahrzehnten war der Beruf des Metall-
giessers eine lukrative Einkommensquelle für neue Generatio-
nen. Viele, die zuvor arbeitslos waren, fanden Arbeitsgelegenhei-
ten und Brot für ihre Familien. Dies brachte nicht nur den Newar 
des Kathmandutals eine gewisse Arbeitssicherheit, sondern auch 
den Leuten, die aus den verschiedensten Regionen ins zentrale Tal 
zogen.
Nicht-Shakya-Familien (s. oben) entwickelten sich während 
der Phase von Freiheit und Demokratisierung in Nepal zu wich-
tigen Partnern auf dem Gebiet des Bronzegusses. Obschon diese 
Gruppen ursprünglich nicht über die Familienbande und Fertig-
keiten der Shakya verfügten, haben sie durch Training Fähigkei-
ten entwickelt und das Handwerk zu beherrschen gelernt. In rela-
tiv kurzer Zeit generierten sie ein zuverlässiges Einkommen und 
schufen auch Beschäftigungen für andere Gruppen.
Während eines halben Jahrhunderts fand eine unkontrol-
lierte und steigende inländische Migration in das Kathmandutal 
statt. Als Folge gerieten die Newar durch die neuen Arbeiter im 
Metallkunstgewerbe in die Minderheit. Lokale Investoren stell-
ten billige, nur angelernte Handwerker zur Herstellung von Me-
tallstatuen an. Doch die qualitativ hochstehenden Statuen für die 
Klöster werden immer noch von den Shakyas und ihren Angehöri-
gen gefertigt, wenn auch die Kontrolle über den lokalen und kom-
merziellen Handel allmählich in die Hände von Nicht-Newar und 
Nicht-Shakyas übergegangen ist.
Das Engagement der Shakya für das heutige  
buddhistische Kunstgewerbe
Als Folge der früheren geographischen Isolation Nepals war die 
hoch entwickelte nepalesische Kultur und Kunst lange Zeit kei-
nen Touristen und Besuchern ausgesetzt; die meisterliche Arbeit 
newarischer Künstler war lange Zeit keinem Aussenstehenden 
zugänglich. Heute sind vereinzelte Shakya-Familien – nebst ih-
rem kunsthandwerklichen Engagement – selbst in Geschäft und 
Handel involviert, sie sind Unternehmer geworden, kümmern 
sich um das Marketing und nehmen an internationalen Messen 
und Ausstellungen in Europa, Japan, China und den USA teil. Ne-
war-Künstler sind in der Regel jedoch eher zögerlich und fühlen 
sich von solchen Aktivitäten weniger angezogen. Nur ein unbe-
deutender Teil von ihnen tritt heute aktiv nach aussen.
Die tiefen Beziehungen zwischen  
religiöser Kunst, Handwerk  
und buddhistischen Gottheiten
Der Zweck dieses Buches «Der vergoldete Buddha» ist es u. a., die 
Geschichte der nepalesischen skulpturalen Kunst und ihrer hand-
werklichen und rituellen Bedeutung zu würdigen. Das Wachsaus-
schmelzverfahren in der Produktion oft auch vergoldeter Bud-
dha-Statuen stellte lange eine heilige Kunst und im Prozess selbst 
ein religiöses sadhana (Meditationspraxis) dar. Die aus diesem 
Prozess hervorgegangenen Bildnisse wurden in vihars (Tempeln) 
und Klöstern aufgestellt, wo ihnen tiefster Respekt als Objekte 
der Andacht, des Segens und der Meditation zuteil wurde. Den 
Göttern des Vajrayana-Pantheons – d. h. den gegossenen Statuen 
– wird gehuldigt und sie werden mit fünf Opfergaben im Ritual 
«pancopacara puja» verehrt (Entsagung von allen weltlichen Ver-
gnügungen, unbelastet vom Sehen, Riechen, Schmecken, Berüh-
ren und Hören)494.
Von einem Künstler wird vorausgesetzt, dass er ein Kunst-
werk schafft und gleichzeitig ein normales weltliches Leben führt. 
Manchmal wird beim Verkauf eines heiligen rituellen Objektes 
oder eines Meditationsbilds sogar gedroht, der Verkäufer würde 
in seinem nächsten Leben in der Hölle wiedergeboren. Die Gu-
rus und Lamas lehnen diese starre Haltung jedoch ab: «So lange 
eine Statue mit der falschen Einstellung hergestellt ist, ihr Preis 
höher als üblich angesetzt wird, ihre Proportionen missraten sind 
oder eine missbräuchliche Vervielfältigungstechnik angewendet 
wurde»495, sei ihr Verkauf durchaus vereinbar mit buddhistisch 
«perfekter» Geschäftsführung. Nur wenn die Herstellung einer 
Statue von heiligen Ritualen begleitet und das Stück am Schluss 
von beglaubigten Priestern oder hohen Lamas geweiht wurde 
(dazu unten mit Abb. 300–307), wird sie als Objekt der Verehrung 
betrachtet, und ein Veräussern ist nicht erlaubt.
Wie schon zuvor erwähnt, war 1951 das Jahr, in dem Nepal 
seine Türen für fremde Besucher öffnete und infolgedessen die 
Nachfrage nach Buddha-Statuen stieg. Dieser Umstand wird auch 
dafür verantwortlich gemacht, dass sich einige Herstellungsme-
thoden veränderten und die Qualität im Vergleich zum traditio-
nellen Statuenguss sank. Heute werden im Handel unterschied-
liche Stufen von Qualitäten und Eigenschaften für buddhistische 
Bronzen angeboten (s. auch S. 19):
– Authentische Kloster- und Tempelqualität (für Festivals und 
Prozessionen): normalerweise aufgestellt in einem Schrein 
oder Gebetsraum (Abb. 6; 242; 303)
– Qualität für den Privatgebrauch: für gläubige Buddhisten, 
sei es in Nepal oder anderswo, sowohl Laien wie Mönche 
(Abb. 289)
– Exportqualität: als Souvenirs für Touristen oder in Geschäf-
ten für Kunsthandwerk im Ausland (Abb. 266); jedenfalls ein 
Absatzbereich ohne religiösen Hintergrund oder rituelle 
Funktion.






























Abb. 263: Blick in eine kleine Werkstatt mit drei Repoussé-Arbeitern im 
Sundhara-Quartier in Patan. Kupferplatten werden hier in Reliefs gehäm-
mert (Details Abb. 370; 377; 388). Hierfür sind diese heiss in schwarze Ta-
feln mit «Treibpech» eingelassen. Der Repoussé-Prozess erfordert, dass 
man – nach jedem Arbeitsdurchgang auf der einen Seite der Bleche – diese 
vom Pech löst, zur Rekristallisation (wieder duktil machen) leicht ausglüht, 
umdreht und erneut, aber mit der anderen Seite, im heiss gemachten Pech 
fixiert (Abb. 366): Die Arbeit mit Ziselierhammer und Punzen kann weiter-
gehen. In der von jungen Quereinsteigern, d. h. nicht von alteingesessenen 
Kunsthandwerkern des Shakya-Clans betriebenen Werkstatt werden gross-
formatige Auftragsarbeiten hergestellt, zum Beispiel Flammenaureolen, 
die später als Umrahmungen von Götterstatuen montiert werden.
Abb. 264: Dieses Bild mit dem Jungen, der in der Familienwerkstatt eine 
kleine Buddha-Statue mit Hammer und Punzen nachbearbeitet, wurde 
während der nepalesischen Schulferien 2015 in Patan aufgenommen (so 
auch Abb. 265). Die meisten Kinder werden jedoch in die Schule geschickt, 
denn die Eltern sind sich sehr bewusst, dass Bildung das beste Kapital für 
deren Zukunft ist.
Abb. 265: In Patans Quartieren nördlich und östlich des traditionellen Bronzegiesserquartiers Oku Bahal, zum Beispiel in 
Sundhara und Subaha, haben sich in den letzten Jahren viele Quereinsteiger etabliert, die dem wachsenden Gewerbe mit 
Ziselier- und Schweissarbeiten zuarbeiten. Eine untere Altersgrenze scheint nicht zu bestehen: Die Knaben links punzie-






















155Familie, Ausbildung und 
Quereinsteiger
Familientradition und Einfluss von 
«Fremden»
Wie wir schon oben (S. 23 ff.) gesehen haben, sind die Ne-
war-Kunsthandwerker heute noch abhängiger von externen Liefe-
ranten, Händlern und Abnehmern als früher, als mehr heimische 
Rohstoffe zur Verfügung standen und der Absatzmarkt fast aus-
schliesslich lokal geprägt war. Die Globalisierung hat auch hier-
vor nicht Halt gemacht, und heute kann ein Rohmetall genauso 
aus Übersee stammen wie dessen figurales Endprodukt bei einem 
Buddhisten oder Sammler am anderen Ende der Welt landet.
Der Clinch mit den Händlern, die Abhängigkeit von Speku-
lationen und künstlicher Rohmaterialverknappung, die fehlende 
Kaufkraft und die damit zusammenhängende Unmöglichkeit, Ma-
terialvorräte anzulegen, zeigten sich schon um 1970. Damals war 
– auf der anderen Seite – der Zusammenhalt der Shakya-Kunst-
handwerker eher schwach und ein Zusammenschluss in Einkauf 
und Vertrieb undenkbar. Der Giessermeister Jagat Man Shakya 
meinte damals sehr pessimistisch: «Die spezifischen Kundenver-
hältnisse, die Ketten von Mittelsmännern, die Einstellung zum 
Geld und die enge Berufsspezialisierung (nach Kasten oder Be-
rufsgruppe) seien so alt wie Nepal selbst und könnten nur durch 
Gewalt geändert werden. Doch, wer wisse, ob eine neue Ordnung, 
hervorgebracht durch eine Revolution, besser sein werde als die 
alte, die immerhin jedem wenigstens die Möglichkeit zum Überle-
ben biete. Er räume dem Kunsthandwerk wenig Zukunftsaussich-
ten ein – obwohl es durch den Tourismus einen deutlichen Auf-
schwung erlebe – und werde alles tun, damit seine Kinder Beamte 
oder Händler werden.»496
Ratna Jyoti Shakya erzählt mir, dass noch vor rund 50 Jahren etwa 
40 Shakya-Familien das ganze Metallverarbeitungsgeschäft in Pa-
tan in ihrer Hand gehabt hätten, sowohl was die Herstellung von 
religiösen Bildnissen als auch von gegossenem Gebrauchsgerät be-
trifft. Heute seien an die 50.000 Personen im lokalen Statuenge-
schäft tätig und die meisten Neulinge seien keine Newar mehr497. 
Er sieht in den Beschäftigungsmöglichkeiten, vor allem in der 
Ziselier-, Polier- und Fabrikarbeit, einen «growing market». Die 
kaum ausgebildeten Leute könnten so im Land Arbeit finden und 
müssten dank eines Jobs in Patan nicht ins Ausland, z. B. in die 
Golfstaaten, um Geld zu verdienen.
Die Handwerker, die heute von aussen zur grossen Gemein-
schaft der Statuenhersteller in Patan stossen, müssen ihre neuen 
Fertigkeiten als Angestellte oder als im Akkord arbeitende Hilfs-
kräfte entweder bei einem Shakya-Meister erwerben (Abb. 170) 
oder sie sind als Autodidakten auf sich selbst gestellt (Abb. 265; 
377). Ein besonders grosser Zustrom ist bei den Leuten festzustel-
len, die von ihrem Erstberuf bereits mit dem Schweissbrenner 
umzugehen verstehen (Abb. 139; 141) oder mit geschickten Händen 
Ziselierhammer und Punzen führen können (Abb. 263). Die Quer-
einsteiger finden ihr Auskommen wie bereits dargelegt in den ein-
fachen, repetitiven «Fleissarbeiten», die zwar etwas handwerkli-
ches Geschick, aber weder eine grosse künstlerische Ader noch 
Kenntnisse altbuddhistischer Proportionslehre erfordern. Selbst 
bei der – zumindest in den langen Schulferien – zu beobachten-
den Kinderarbeit (Abb. 264) zeigt sich, wie findig diese Leute 
sind: Es werden im Auftrag eines Grossbetriebs und in «Heim-
arbeit» entweder ganz einfache Einzelteile hergestellt (Abb. 265, 
vorne rechts) oder man übernimmt vom Auftraggeber Mustervor-
lagen, die als Fotokopie auf die Statuen geklebt, danach ziseliert 
und schliesslich wieder weggenommen werden (Abb. 157). Kein 
Shakya-Ziseleur, der es versteht, «monastry quality» herzustellen, 
würde zu solchen stereotypen Hilfsmitteln greifen!
Heute sind die Shakya-Handwerker – und oft auch die er-
wähnten Quereinsteiger – meist gut vernetzt und verfügen über 
eigene Absatzkanäle. Viele sind Mitglied der «Federation of Han-
dicraft Association of Nepal»498. Für Touristen stehen in Patan 
über 100 Spezialgeschäfte mit mehr oder weniger guter Qualität 
offen, in der Hauptstadt Kathmandu kann in über 400 Souvenir-
läden eine meist mindere Qualität erstanden werden und manche 
Homepages im Internet – auch von Shakya-Familien selbst – bie-
ten gute, aber standardisierte Ware im Online-Business einer in-
ternationalen Kundschaft an499.
496 Zitiert von Höfer 1970, 190. – Zur Arbeitsweise, dem sozialen Umfeld 
und den Produkten der besten Shakya-Meister des 20. Jahrhunderts:  
Lo Bue 2002.
497 Derselbe Trend findet auch im südindischen Giesserzentrum Swami-
malai statt: Levy et al. 2008, 36 f.
498 Vgl. den Annual Report mit Verbandsprofil, Mitgliederlisten und statis-
tischen Angaben: Shakya 2015.
499 Vier Beispiele: http://www.bodhisattvagallery.com; http://www.hand-
madenepal.com.np; http://nepalhandicraft.org.np; http://shakyamu-
niart.150m.com (30.08.2014). – Derselbe Trend zeichnet sich auch im 






























156 Ausbildung und Lehre
Die Shakya als Berufsgruppe respektive Künstlerkaste sind bei-
leibe nicht alle Bronzehandwerker. «Unter den Shakya unter-
scheidet man mehrere Berufsgruppen, in denen der Beruf von Va-
ter auf Sohn (Söhne) vererbt wird.»500 So gibt es unter ihnen nebst 
den in diesem Buch vorgestellten Spezialisten (wie Modelleure, 
Giesser oder Vergolder) auch Goldschmiede, Holzschnitzer, Bau-
fachleute usw. Die kunsthandwerklichen Metallgiesser in Patan 
führen ihre Tätigkeit auf eine generationen- und jahrhundertealte 
Tradition und Abstammung zurück501.
Noch in den 1970er-Jahren waren grosse und kleinere Famili-
enbetriebe die Regel. In der Werkstatt des Jagat Man Shakya in Pa-
tan arbeiteten um 1970: der Meister Jagat Man (26 Jahre alt), «ein 
Onkel (42), ein entfernter Cousin (33), zwei Gehilfen (beide 30), 
zwei Lehrlinge (10 und 13) und, als Aushilfe, eine ältere alleinste-
hende Witwe. . . . Die Ausbildung der Lehrlinge erfolgt eher auf ei-
nem imitativen Weg und ohne besondere Eile: man braucht ja Ar-
beitskräfte, die die niederen Arbeiten verrichten und den Erfah-
reneren an die Hand gehen»502. Ein anderer Familienbetrieb jener 
Zeit in Patan gehörte zwei Brüdern, von denen der eine die Wachs-
modelle schuf und der andere alle «Arbeiten mit den Öfen» ver-
richtete, also der Giesser war. Ihr Wissen und ihre Arbeitsweise 
haben sie von ihrem Vater, Grossvater und Urgrossvater übernom-
men, und arbeiten in vierter Generation als Giesser buddhisti-
scher Bildwerke503. Ebenfalls über mindestens drei Generationen 
gab eine andere Shakya-Familie in Patan ihr Wissen über die Re-
poussé-Technik jeweils vom Vater an den Sohn weiter504.
Auch noch um 1985 ist die Herstellung von Metallstatuen bud-
dhistischer Gottheiten «. . . in Nepal ein Familienhandwerk. Seit eh 
und je lernen es die Söhne von ihren Vätern»505. Es soll in Patan Fa-
milien geben, in denen dieses Kunsthandwerk seit zehn Generati-
onen ausgeübt wird506.
Wenn der Sohn beim Vater den Beruf lernt, dauert es lange, 
bis der Junge alles Notwendige beherrscht. In der Regel mindes-
tens drei Jahre507. Es kommt auch vor, dass ein Verwandter oder 
gar Aussenstehender bei einem Meister in die Lehre geht. In die-
sen Fällen war eine dreijährige Lehrzeit üblich, so wie etwa bei Sid-
dhi Raja Shakya, der Mitte des 20. Jahrhunderts beim bekannten 
Man Jyoti Shakya das Modellieren, Giessen usw. erlernte508.
Nebst der praktischen Ausbildung bei den Vätern und Onkeln 
konnte es vorkommen, dass auch Kurse von ausgewiesenen, erfah-
renen Meistern gegeben wurden. So unterrichtete zum Beispiel 
der Repoussé-Kunsthandwerker Rāja Kumāra Shakya 2000 in der 
«arts school» des Akṣeśvara-Klosters in Patan509.
Es gibt aber auch Fälle, bei denen Newar-Familien aus ande-
ren Handwerksbereichen zur Metallbearbeitung wechselten resp. 
Giesser von Haushaltsgerät durch Anlehre und Autodidaktik zu 
Herstellern von Statuen wurden. Solche Berufswechesel zum Sta-
tuenmacher sind auch für einige berühmt gewordene Modelleure 
und Giesser bezeugt, die entweder Autodidakten oder Söhne von 
Goldschmieden, Ziseleuren, Bauern, Gefässgiessern, Schneidern 
oder Lampengiessern waren510. Offenbar bringen diese Leute, die 
nicht von Kindsbeinen an, sondern erst beim Stellenantritt in ei-
nem Kunsthandwerkerbetrieb das Gewerbe erlernen, mit ihrem 
Engagement die Kunst im Kathmandutal sogar auf ein höheres 
Niveau als noch eine Generation zuvor511. In Indien, wo sich das 
Handwerk weniger traditionell vererbt hat als in Nepal, kommen 
solche «Quereinsteiger» im Giessergewerbe noch viel häufiger 
vor512.
500 Höfer 1973, 5 (Zitat); Stingelin 1992, 61 (Interview mit dem Statuenma-
cher Ratna Jyoti Shakya); Lo Bue 2002. – Zur Berufsausbildung der 
(Metall-)Handwerker in Nordindien: Thind 2009, 143–157.
501 Shakya 1981, 33.
502 Höfer 1970, 188.
503 Alsop / Charlton 1973, 29.
504 Slusser et al. 1999, 216 Abb. 3.
505 Duncan 1976, 50; Michaels 1985 / 86, 85 (Zitat).
506 Domingo-Barker / Barker 1984A, 108.
507 Lo Bue 2002, 136 (Ausbildung zum Silberschmied und Repoussé-Arbei-
ter).
508 Lo Bue 2002, 126 und 129 f.
509 Lo Bue 2002, 125.
510 Alsop / Charlton 1973, 32; Lo Bue 2002, 135 («his father, a goldsmith and 
chaser»); 137 («a self-taught sculptor»); 139 («his father, a farmer»); 142 
(«descendant of a family of pot-casters»); 144 («son of a tailor»); 148 («to 
help his father modelling wax . . . [for] ritual lamps»).
511 I. Alsop in Gellek / Maitland 2011, 42.
512 Mukherjee 1978, 30 (Vorfahren waren Holz- und Elfenbeinschnitzer); 
32 (Weber, Industriegiesser); 36 (Steinbildhauer). – Zu den Usancen und 
Zwängen der Weitergabe handwerklichen Könnens über die Generatio-












Das schier unerschöpfliche Angebot an buddhistischen Metallsta-
tuen in den Spezialgeschäften von Patan und den Souvenirläden 
von Kathmandu lässt erahnen, wie viele Bronzen heute in Nepal 
hergestellt werden. Auf den ersten Blick unsichtbar bleibt aber die 
Produktion, die für den direkten Export in alle Welt bestimmt ist 
(dazu auch Ratna Jyoti Shakya, S. 150 ff.).
Ich hatte wiederholt von einer angeblichen Firma «Patan 
Enterprises» gehört, die in grossem Stil und mit rationellen Ver-
fahren zu Tausenden anspruchslose «Nullachtfünfzehn-Bud-
dha-Statuen» für den Export fabrizieren soll. Auf der Suche nach 
dieser Firma lande ich weit ausserhalb des Stadtzentrums, im 
Quartier Lagankhel, in einem grossen, kreisförmig angelegten Ge-
lände, dem «Patan Industrial Estate». Das Areal beherbergt etwa 
70 Firmen mit ihren Produktionsstätten und «Showrooms». Es 
wurde bereits 1963 gegründet in der Absicht, hier «kunsthand-
werkliche Industrien» anzusiedeln und die Angebote für Touris-
ten und Exporteure ansprechend zu präsentieren. Es gibt zwar ei-
nige Statuen-Ausstellungen hier, aber keine Fabrik für en masse 
gegossene Buddha-Statuen! Der einzige hier tätige derartige Be-
trieb heisst «Nepal Dhalout Udhyog», wird von den Brüdern Amir 
Ratna und Pragati Ratna Shakya betrieben und produziert auf 
höchst traditionelle Weise vor allem Glocken (S. 194–198). Die top-
moderne Fabrik für Buddha-Statuen «ab Band» – wie sie in China 
und wohl auch andernorts existieren – gibt es bezeichnender-
weise in Nepal nicht!
Erst wenn man in Patan etwas genauer hinblickt, entdeckt man 
auf dem Boden der Läden (Abb. 266), in Hinterhöfen (Abb. 267; 
545), auf «Transportern» (Abb. 268) und in normalerweise ver-
schlossenen Lagerräumen (Abb. 269) unzählige halbfertige und 
fertige Buddha-Statuen in Reih und Glied, die auf die Weiterverar-
beitung resp. auf den Verkauf und Export warten!
Die Firmen, die diese «Ware» produzieren, sehen sich nicht 
mehr als Familienbetriebe (obschon sie alle es noch sind), son-
dern bezeichnen sich als «Manufacturer & Exporter» (Abb. 270) 
oder dergleichen. Fabrikcharakter hat keine! In Abkehr vom an-
spruchsvollen Kunsthandwerk wird jedoch verbal und ohne Hem-
mungen Flucht nach vorne betrieben, was zum Beispiel im Wer-
beslogan «We also provide Mass Production» mündet (Abb. 271).
Doch was macht überhaupt die Massenproduktion von ge-
gossenen Götterfiguren aus Metall aus? Entscheidend ist der Um-
stand, dass die Statuen komplex-dreidimensional sind: mit abge-
winkelten Armen, zu Mudras geformten Händen, mit üppigen, 
teils durchbrochenen Kronen und weiteren Attributen. Solche 
Formen mit vielen Hinterschneidungen können nicht in zweitei-
ligen, mehrfach benutzbaren Gussformen (sogenannte Kokillen) 
hergestellt werden und sind auch im rationellen Sandgussver-
fahren nicht realisierbar. Man ist daher zwangsläufig weiterhin 
auf das aufwendige Wachsausschmelzverfahren angewiesen. So-
mit blieben im Bestreben um Rationalisierung und Preis senkung 
theoretisch nur die Herstellung der Wachsmodelle und der For-
men übrig, um rationellere Methoden einzuführen. Doch auch 
der Lehmformenbau hat sich gehalten und ist kaum industriel-
len Gussformmaterialien wie zum Beispiel einer Einbettmasse auf 
Gipsbasis gewichen (s. unten mit Abb. 284). Dies zeigt einerseits, 
wie präzise und giesstauglich die Wachsmodelle mit den traditio-
nellen Lehmschichten abgeformt werden können (dazu S. 48 ff.), 
und andererseits ist es bei weitem billiger, mit den unerschöpfli-
chen lokalen Lehmsorten zu arbeiten. Das wird noch so lange an-
dauern, wie die Löhne in Nepal niedrig bleiben.
Was zur Rationalisierung bleibt, ist die Herstellung der Wachs-
modelle. Wie wir gesehen haben (S. 43 ff.), wird die Mehrzahl der 
Figuren nicht mehr von Hand modelliert, sondern mit Hartwachs-
matrizen (thāsā) und zunehmend auch mit Silikonkautschuk-Ne-
gativen (Abb. 273; 274) und mit Hilfe von Wachseinspritzmaschi-
nen (Abb. 281) hergestellt.
Werkstattbesuch und «Maschinenpark»
Abb. 272 
Die Gewährsperson Chakra Jyoti 
Shakya ist Statuenhersteller, 
Ziseleur und Unternehmer im 
Quartier Jhaina in Patan und verfügt 
über eine industriell konzipierte 
Werkstatteinrichtung, die dank 
verschiedener moderner Geräte und 
Maschinen die Produktion grösserer 
Serien von Gussstücken erlaubt 
(27.03.2015). Als kreativer Ausgleich 
gewissermassen ist Chakra Jyoti auch 
als Repoussé-Kunsthandwerker tätig 
(Abb. 417).
Lange suche ich vergeblich nach Werkstätten, die mit modernen 
Methoden und Maschinen buddhistische Götterstatuen in gros-
sen Serien für die Touristen und für den Export herstellen. Im 
Quartier Jhaina entdecke ich früh am Morgen in einem Innenhof 
einen kleinen buddhistischen Tempel, in dem ein Mann und sein 
Sohn ihre allmorgendliche pūjā (Andacht) verrichten. Beim Her-
austreten und Verschliessen des Familientempels begrüssen wir 
uns freundlich und kommen ins Gespräch. Der Vater heisst Cha-
kra Jyoti Shakya, und auch er arbeitet im weitesten Sinn im Gies-
sergewerbe. Er fragt, ob ich Zeit hätte und seine Arbeiten und die 






























Abb. 266: Massenproduktion 
1: Die mit Goldfarbe bemalten 
Gesichter der kleinen Bud-
dha-Statuen sind mit Watte 
und Stoffstückchen für den 
Transport geschützt.
Abb. 267: Massenproduktion 
2: Die Rohformen werden von 
Spezialist zu Spezialist zur 
Weiterverarbeitung trans-
portiert und im Hof gestapelt. 























Abb. 268: Massenproduktion 
3: Zum Transport zahlreicher 
halbfertiger Buddha-Statuen 
zwischen den Werkstätten 
kommt das Motorrad oder die 
Fahrradrikscha mit «Ladeflä-
che» (Bild) zum Einsatz.
Abb. 269: Massenproduktion 
4: In Reih und Glied stehen 
Hunderte identischer Stau-
ten zur Weiterbearbeitung im 
Zwischenlager. Einzelstücke 
(«cire perdue») oder Massen-
ware?
Abb. 270: Firmensitz eines 
Exporteurs von Buddha-Sta-
tuen in Patan. Das Schild lässt 
nicht erahnen, dass die grosse 
Produktion nach wie vor und 
hauptsächlich in Handarbeit 
erfolgt.
Abb. 271: Ein anderes Export-
geschäft, wenige hundert Me-
ter von jenem von Abbildung 
270 entfernt. Es handelt mit 
einem noch breiteren Spekt-
rum an «Kunsthandwerk» und 






























160 Chakra ist äusserst liebenswürdig und lässt mich fragen und 
gewähren. Er ist u. a. Repoussé-Künstler (Abb. 417), aber seine 
«Zweitbeschäftigung» ist die Anfertigung von Statuen in Serienar-
beit – das Gegenteil von Ratnas Kunst der «temple-quality». Hier-
für ist er recht «modern» eingerichtet, denn er verfügt über Werk-
stoffe und verschiedene Maschinen, welche die vielen Arbeits-
schritte stark vereinfachen und rationalisieren helfen.
Negative aus Silikonkautschuk
Der in den letzten Jahrzehnten permanent gestiegene Bedarf 
an bronzenen Buddha-Statuen und der damit einhergehende 
Wunsch nach möglichst effizienter Rationalisierung des einstigen 
Kunsthandwerks brachte in jüngster Zeit weitere Reproduktions-
techniken hervor, die nur noch wenig mit «individuellen Einzelan-
fertigungen» zu tun haben. Dies musste bereits 1973 Carl-Johan 
Charpentier feststellen513: «Nowadays several effigies are made in 
permanent casting-moulds . . . and are generally more crude than 
those made in cire perdue . . . The use of permanent casting-moulds 
also allows the craftsmen to manufacture whole series of effigies, 
often in a factory-like way.»
Zuerst zeigt mir Chakra eine seiner Negativformen, mit de-
ren Hilfe er viele identische Wachsmodelle herstellt (Abb. 273). 
Es ist der Abguss eines Urmodells eines kleinen sitzenden Bud-
dhas inklusive Lotus-Sockel aus Silikonkautschuk (Abb. 278). Die-
ses weisse Material ist auch im Westen ziemlich teuer, aber un-
ter Zahntechnikern, Museumsrestauratoren usw. zur Herstel-
lung von Abgüssen wegen seiner Flexibilität und Masshaltigkeit 
sehr beliebt. Man nimmt eine abgemessene Menge der träge-flüs-
sigen Masse, wiegt die vorgesehene Menge Härter ab, mischt bei-
des gut zusammen und umgiesst damit das Originalpositiv. Dank 
des Härters vulkanisiert die Masse über Nacht zu einem stabilen 
Gummi, der das Original ringsum dicht umhüllt. Mit einem schar-
fen Messer wird die Silikonschicht in einer Ebene aufgeschnitten. 
Dank des flexiblen Kautschuks kann dann das Urmodell heraus-
genommen werden, selbst wenn es gewisse Hinterschneidungen 
hat. Giesst man die Silikonmasse in zwei Teilen, können sogar die 
«Passer» eingebaut werden: Zäpfchen auf der einen und entspre-
chende Vertiefungen auf der anderen Hälfte, die ein präzises Zu-
sammenfügen der Formhälften erlauben (Abb. 273). Um Silikon-
kautschuk zu sparen, wird nur dünn gearbeitet. Damit das Ganze 
dennoch formstabil bleibt, kommt um die beiden Silikonformen 
herum noch je eine Stütze aus hartem Epoxy-Harz oder Polyes-
ter. In anderen Werkstätten werden die äusseren Stützhüllen um 
die dünnen Silikonformen mit billigem Gips hergestellt (Abb. 274). 
Auch diese Schalen sind in den Stossfugen mit «Passern» verse-
hen. Die beschriebene Form für einen kleinen Buddha ist inklu-
sive weisser Silikonmasse und dunklem Epoxy-Harz 14 cm hoch 
(Abb. 273).
Die eigentliche Arbeit mit Silikonkautschukformen konnte 
ich im Atelier «Nepal Dhalout Udhyog» der Brüder Pragati Ratna 
und Amir Ratna Shakya (Abb. 336) näher beobachten. Es wird dort 
mit mehreren Kautschukformen gleichzeitig resp. in kleinen Se-
rien gearbeitet. Bevor wieder neue Wachsmodelle gemacht wer-
den, müssen die flexiblen Negative gesäubert und sorgfältig in 
ihre Gipsstützen gelegt werden (Abb. 274). Aus einem stets warm 
gehaltenen Wachstopf wird Material in die offenen Formen gepin-
selt und gegossen, ohne dass zu viel Bienenwachs über die Rän-
der läuft (Abb. 275). Silikonkautschukformen kleiner Objekte für 
den Vollguss kann man zusammenfügen (Abb. 273, unten) und di-
rekt mit flüssigem Wachs füllen. Wenn das Wachs steif genug ist, 
wird es sorgfältig aus der weissen Umhüllung herausgenommen 
(Abb. 276), seine Kanten sauber abgeschnitten und mit anderen 
Teilen der Figur mit etwas flüssigem Wachs zusammengeklebt. 
Das Verfahren ist nichts anderes als die Weiterentwicklung der 
traditionellen Reproduktion von thāsā-Negativen aus Hartwachs 
(Abb. 47; 50; 57) mit modernen Materialien!
Die geschmeidige Silikonkautschuk-Form erlaubt es bei vor-
sichtiger Handhabung, viele derartige Wachsmodelle in identi-
scher Form und Grösse zu gewinnen. Bevor die Kautschukform 
wieder für ein neues Wachsmodell verwendet werden kann, müs-
sen allfällige alte Wachsspritzer darin (Abb. 274) entfernt und der 
Gummi sorgfältig in die Gipsstütze gedrückt werden (Abb. 277). 
Dann kann mit flüssigem Wachs von vorne begonnen werden 
(Abb. 275).
Der Vorteil dieser Methode ist einerseits, dass Hunderte von 
Wachsausgüssen in solchen Silikonkautschukformen gemacht 
werden können. Die ganze Arbeit des Modellierens (Abb. 28; 29), 
der Einzelteilefertigung mit Hilfsnegativen aus Wachs (Abb. 47) 
und des Zusammenfügens (Abb. 24) fällt weg: ein Wachsguss = 
ein Buddha-Gussmodell (Abb. 273)! Andererseits lässt sich ein Po-
sitiv mit Silikonkautschuk mindestens gleich scharf und in den 
feinsten Details abformen wie mit dem altbewährten thāsā-Hart-
wachs (Abb. 50) und später dem Weisslehm mit feinem Kuhung 
(Abb. 278).
Negative aus Vulkanisierungskautschuk
Chakra arbeitet auch noch mit einer anderen gummiartigen Form-
masse: einer industriellen Kautschukmasse, die nicht durch Bei-
gabe eines Härters, sondern unter Druck und Hitze vulkanisiert. 
Die beigefarbene, weiche, aber formstabile Masse wird zur Seri-
enerzeugung von ganz kleinen Dekorelementen, Attributen usw. 
in Modellwachs verwendet (Abb. 279). Solche stabilen Formen 
werden noch häufiger als Silikonkautschukformen mit heissem 
Wachs vollgespritzt. Das Formmaterial wird in einem Vulkanisie-
rofen gehärtet. Chakra verwendet ein elektrisch beheiztes Modell 
«Global Vulcnizer», ein chinesisches Produkt (Abb. 280).











Natürlich erfordert dieser Arbeitsprozess auch ein passendes In-
jektionsgerät, um das Modellwachs zu erwärmen und flüssig in 
die Gummiformen zu pressen. Hierfür hat Chakra ein recht sim-
ples Gerät im Einsatz. Es verfügt über ein geschlossenes Sys-
tem mit zylindrischem Wachsbehälter und integrierter Elektro-
heizung. Über dem Wachsbehälter sind ein Manometer und ein 
Gummischlauch angebracht. Mit einer Fusspumpe kann über 
den Schlauch starker Druck im Wachsbehälter erzeugt werden 
(Abb. 281). Das flüssige Wachs wird über einen Stutzen auf der Ge-
rätevorderseite direkt in die Kautschukformen gepresst, bis de-
ren Hohlräume mit Wachs gefüllt sind. Nach kurzem Abkühlen, 
z. B. in einem Wasserbecken, sind die Formen wieder für weitere 
Wachsfüllungen bereit.
Mit dieser Technik der Wachseinspritzung in Kautschukfor-
men sind sehr rasch und reihenweise kleine einzelne Wachsteil-
modelle zu gewinnen (Abb. 282), während grössere Silikonkaut-
schukformen (Abb. 273) offen mit flüssigem Wachs gefüllt werden 
müssen. Mit einem Messerchen sind die Eingusstrichter schnell 
entfernt und die kleinen Modellteile mit einem Wachstropfen am 
Modell befestigt. Wie gross die Produktion dieser Werkstatt sein 
muss, lassen die kesselweise auf Vorrat bereitstehenden Teilmo-
delle von Buddha-Frisuren erahnen (Abb. 283). Die Präzision die-
ser kleinen Wachsmodelle ist erstaunlich, und es verwundert 
nicht, dass mit dieser Methode heute weltweit auch Edelmetall-
schmuck in Serien hergestellt wird.
Formgips in Küvette
Die mit Hilfe von Chakras «Maschinenpark» hergestellten Wachs-
modelle werden nur noch zum Teil konventionell in eine mehr-
schichtige Lehmform gepackt (s. oben S. 48 ff.). Er holt mir eine 
etwa 30 cm hohe Küvette aus Edelstahl (Abb. 284), die dem Serien-
guss von Kleinteilen dient. Dieser stabile und hitzebeständige Zy-
linder bildet das äussere Gerüst um die Gussform im Innern. Hier-
für werden die kleinen Wachsmodelle an einen zentralen Wachs-
stamm mit etwas Wachs zu «Bäumchen» zusammengeklebt. Das 
Bäumchen darf nicht gross sein und muss in den Zylinder passen, 
sonst wird eine grössere Küvette genommen. Aussen wird nun ein 
Papier um das perforierte Metall geklebt und der Innenraum mit 
der sogenannten «Einbettmasse» gefüllt.
Zu den heute im Westen von Goldschmieden und Zahntech-
nikern verwendeten Materialien gehört nebst Silikonkautschuk 
auch diese «Einbettmasse». Es handelt sich dabei um einen ganz 
feinen schamottierten Gips, der Temperaturen über 1000° C stand-
hält und äusserst feine Abgüsse von einem Wachsmodell erlaubt. 
Der spezielle Formgips aus industrieller Fertigung ist teuer, lässt 
sich aber auch leicht mit normalem Gips selbst anfertigen: Ein 
preiswerter Gips aus dem Baugewerbe wird dabei mit Schamott-
mehl stark gemagert. Hierfür muss feinste, poröse Keramik sehr 
fein gemahlen und dem Gipspulver beigemischt werden. Dieser 
Spezialgips wird dann mit Wasser angerührt und sorgfältig um 
das Wachsmodell gegossen, ohne dass Blasen an der Modellober-
fläche entstehen. Die Masse ist schnell trocknend, porös (zur Auf-
nahme der Gase) und in der Hitze sehr formstabil. Damit ist er 
dem Lehm der Newar-Formenbauer mindestens ebenbürtig, aber 
auch teurer. Früher wurde in Tibet mit einer entsprechenden Mi-
schung aus «sand, held together by a binder, such as silicate and 
plaster or a similar substance» im cire-perdue-Verfahren gearbei-
tet514, doch mit welchem Erfolg ist mir nicht bekannt.
Vor dem Füllen der Küvette mit dem Spezialformgips muss na-
türlich das «Wachsbäumchen» mit den kleinen aneinandergefüg-
ten Einzelmodellen im Innern platziert werden. Die so im Form-
material im Küvettenzylinder «eingebetteten» Wachsteile kom-
men nach dem Abbinden des Gipses zum Trocknen in einen nor-
malen Elektroofen (Abb. 285). In einer ersten Stufe unter 100° C 
wird das Wachs ausgeschmolzen. Anschliessend wird so hoch er-
hitzt, dass die Gipsform vollständig trocknet, das chemisch gebun-
dene «Kristallwasser» ebenfalls abdampft und die äussere Papier-
hülle, die den dickflüssigen Gips zurückgehalten hatte, verbrennt. 
Erst wenn alle Feuchtigkeit abgegangen ist, kann in die heisse, 
leicht glühende Form flüssiges Metall gegossen werden. Bei einer 
Giesstemperatur um die 1000° C würde allfällig noch vorhandene 
Feuchtigkeit zu einer Wasserdampfexplosion und mindestens zur 
Zerstörung der Gussform führen.
Vakuumguss
Der eigentliche Guss könnte bei diesen modernen Materialien 
ebenfalls konventionell mit von Hand geführten Tiegeln erfolgen 
(analog Abb. 102 und 123). Aber auch hierfür ist Chakra für ratio-
nelle Abläufe nach gängigem state of the art eingerichtet. Er be-
nutzt zum Küvettenguss eine Vakuumgiessmaschine «Vaccume 2 
in 1», ein indisches Produkt (Abb. 286).
Es muss in Nepal auffallen, dass all diese modernen Maschi-
nen mit Strom betrieben werden. Was macht ein Arbeitsteam, 
wenn kein elektrischer Strom zur Verfügung steht? Chakra und 
seine Leute sind, wie alle Grossproduzenten von Metallstatuen in 
Patan, gefordert, ihre Arbeitszeit nach den Stromstunden zu rich-
ten! Dieser Umstand verweist uns auf ein generelles Dilemma des 
Landes: Die Industrialisierung erfordert nicht allein moderne Ar-
beitsmethoden und Maschinen, sondern auch eine zuverlässige 
Gesamtinfrastruktur mit funktionierender Wasser- und Strom-
versorgung, leistungsstarkem Verkehrsnetz und einem Minimum 
an Verwaltungsschikanen.






























Abb. 273: Eine Silikonkautschukform für die Massenpro-
duktion von Wachsmodellen für den Vollguss besteht aus 
zwei Formhälften (weiss; siehe Details Abb. 278) und zwei 
darüber gegossenen Stützen, hier aus Epoxy-Harz oder  
Polyester (schwarz). Gesamthöhe 14 cm.
Abb. 274: Negativformen aus Silikonkautschuk für die Serienherstellung 
von Wachsmodellen. Damit sich die dünnen Kautschuklappen nicht defor-
mieren, sind sie mit einer äusseren Stütze aus Gips versehen. In deren äus-
seren Randstreifen sind mehrere «Passer» angebracht, die ein Verrutschen 
der beiden Formhälften verhindern. Links eine Form für mehrere kleine 
Dekorelemente und Götterstatuenattribute (zum späteren Zusammen-
setzen) in der Werkstatt von Sudip Shakya; rechts ein Beispiel mit einem 












Abb. 275: Ein Wachsmodellbauer von Pragati Ratna und Amir Ratna 
Shakya hat eine einseitige Silikonform soeben mit dunklem flüssigen 
Bienenwachs gefüllt und dieses erkalten lassen. Die heisse Pfanne mit 
flüssigem Bienenwachs und einem Pinsel darin stehen im Vorder-
grund.
Abb. 276: Dieses Bienenwachsmodell eines Drachens mit Elefantenrüssel 
(makara) ist soeben erkaltet und aus einer Silikonkautschukform entnom-
men worden. Noch müssen die Ränder versäubert werden.
Abb. 277: Immer wieder wer-
den neue Wachsabdrücke aus 
den Silikonkautschuknegativen 
gewonnen. Hier präpariert ein 
Arbeiter von Pragati Ratna und 
Amir Ratna Shakya die weiche 
Form mit dem Negativ einer 
Flammenaureole auf der stüt-
zenden Gipsplatte und prüft sie 
auf Sauberkeit und guten Sitz 
ohne Blasen, bevor flüssiges 
Bienenwachs aufgetragen und 
gegossen wird. Im Hintergrund 
steht eine flache Stützplatte 
aus hellbeigem Polyester an der 
Wand.
Abb. 278: Silikonkautschuk-
negative der Vorder- und 
Rückseite einer 10,5 cm hohen 
Buddha-Figur (inkl. Sockel). 






























Abb. 279: Nebst kalt vulkani-
sierten weissen Silikonkaut-
schukformen (Abb. 278) wer-
den seit kurzem auch heiss 
vulkanisierte, bunte Formen 
zum Einspritzen von Modell-
wachs verwendet. Die hier 
gezeigte Technik steht an der 
Schwelle zur industriellen 
Massenproduktion.
Abb. 280: Mit diesem 
elektrisch bezeiztem Vul-
kanisiergerät härtet Cha-
kra Jyoti Shakya und sein 
Team Negativformen für 
kleinere Modellteile aus. 
Diese werden dann heiss 
mit Kunstwachs in die 
vulkanisierten Formen 
gespritzt.
Abb. 281: Einfaches Gerät 
zum Einspritzen von Wachs 
in die Kautschukmodellfor-
men. Im Gehäuse befindet sich 
eine elektrische Heizung für 
das Wachs, rechts ist ein ver-
schliessbarer Zylinder für das 
Modellwachs integriert, und 
an einem Schlauch ist eine 
einfache Fusspumpe zur Er-
zeugung des Injektionsdrucks 
angebracht.
Abb. 285: Ein normaler, handelsüblicher Wärmeofen dient zum Ent-
wachsen und Trocknen der «Einbettmasse» (Formgips) in den Küvet-
ten (Stahlhülsen; Abb. 284). Sowohl die normale Feuchtigkeit als auch 
das im Gips gebundene «Kristallwasser» müssen restlos verdampft 












Abb. 282: In kalt resp. heiss 
vulkanisierte Kautschukfor-
men lassen sich durch Ein-
spritzen sehr effizient die 
kleinen Elemente für die Guss-
modelle herstellen. Hier ist 
nicht einmal das traditionelle 
Bienenwachs verwendet wor-
den, sondern ein industrielles 
Modellierwachs. Die unter-
schiedlichen Farben können 
den Härtegrad des Wachses 
anzeigen.
Abb. 284: Industrieküvette aus perforiertem 
Chromstahl. Das Rohr ist die äussere Stütze 
um eine Gussform aus einem hitzebstän-
digen und formgetreuen Gips-Schamott-
mehl-Gemisch. In die Masse werden die zu-
sammenmontierten kleinen Wachsmodelle 
eingebettet. Die Masse muss dann trocknen 
(deshalb die Löcher), damit anschliessend 
das Wachs durch Erwärmen entfernt und 
das restliche Wasser durch Erhitzen ver-
dampfen kann.
Abb. 283: Dutzende von kleinen Kopfkalotten aus industriellem Mo-
dellwachs sind in derselben Form durch Einspritzen des warmen 
Wachses erzeugt worden. Die dünnen Einspritzkanäle sind noch  
erkennbar. Die Einzelteile warten auf die Montage mit den anderen 
Modellteilen der Götterfiguren. Es sind Teile einer grösseren Serien-
produktion kleiner Buddha-Statuen für den Souvenirmarkt und  
Export.
Abb. 286: Das «modernste» 
Hilfsmittel im Gerätepark von 
Chakra Jyoti Shakya ist diese 
Vakuumgussmaschine, die 
präzise, formgetreue Güsse 































Abb. 287: Ein Mönch weilt im Auftrag seines Klosters in der Repoussé- 
Werkstatt von Rabindra Shakya (siehe auch Abb. 392). Er kontrolliert die 
Masse und Proportionen einer in Auftrag gegebenen, aber noch nicht  
fertiggestellten Stupa. Was von der Bestellung abweicht, muss nachge-
bessert werden. Bei Götterstatuen wird vor allem auf die Einhaltung der 
traditionellen, vorschriebenen ikonographischen Details geachtet. Im 
schlimmsten Fall kann ein religiöser Auftraggeber die Annahme des ferti-









Über die Kunden und Absatzgebiete von Metallstatuen «made by 
Newars in Nepal» gibt es keine Statistiken, erst recht nicht diffe-
renziert nach den drei üblicherweise genannten Qualitäten für 
«Klöster und Tempel», «Private Buddhisten» und «Touristen und 
Exportwirtschaft». Ratna nennt mir nach langem Überlegen, Ab-
wägen und Diskutieren die folgenden Zahlen, die aber ausschliess-
lich auf der Einschätzung eines Insiders beruhen und hier ohne 
Gewähr genannt werden (sortiert in abnehmender Qualität der 
Statuen):
Bestellungen von Klöstern und Tempeln in Nepal und im  
buddhistisch-tibetischen Exil in den USA und Europa
ca. 5 %
Export für Buddhisten und Klöster im Ausland (etwa die 
Hälfte nach China, viel nach Bhutan; Beispiel Abb. 303)
ca. 45 %
Verkauf an individuelle nepalesische Buddhisten, z. T. auf 
Bestellung (für die Hausschreine; Abb. 289)
ca. 1 %
Verkauf an Touristen, Pilger, ausländische Buddhisten (z. B. 
aus Japan) und «Neo-Buddhisten» in Nepal und Indien (Bei-
spiel Abb. 290)
ca. 14 %
Export in Asia- und «curio»-Shops weltweit ca. 35 %
Äbte und Mönche, Tempel und Klöster
Tempel und Klöster, vertreten durch deren Äbte und Mönche, 
waren in den allermeisten historischen Fällen die ursprüngli-
chen Besteller515 neuer buddhistischer Götterbildnisse bei Patans 
Giessern. Diese Klientel ist bis heute der emotional wichtigste 
Stützpfeiler des Kunsthandwerks, denn die «sakralen Bestellun-
gen» stellen die höchsten Anforderungen an die Modelleure und 
Ziseleure. Solche Aufträge werden nicht nur bezüglich Ikonogra-
phie und Proportionen präzise definiert, sondern auch während 
der Herstellung und bei Ablieferung exakt kontrolliert (Abb. 287; 
392). Als krönender oder «heiligender» Abschluss werden diese 
Statuen immer auch in einem speziellen Zeremoniell geweiht.
Heute betrifft diese Klientel nicht nur Tempel und Klöster in 
Nepal, Bhutan, Ladakh usw. (früher auch Tibet), sondern je länger 
je mehr auch buddhistische Heiligtümer in Ostasien wie China, 
Japan und der Mongolei516. Mit der Ausbreitung eines modernen 
Buddhismus im Westen werden parallel dazu auch Institutionen 
in Übersee zu gewichtigen Abnehmern der sakralen Kunst aus Pa-
tan. Als «sekundäre Destinationen» sind die buddhistischen Klös-
ter und Tempel gemeint wie jene in London, Dunfries und Wa-
les (GB), Rikon / ZH (Schweiz; Abb. 288; 303)517, Bonn-Wachendorf 
(Deutschland) oder New York und Berkeley (USA). Wenn hingegen 
Museen aus Europa oder den USA bei den besten Kunsthandwer-
kern in Nepal neue Exponate in Auftrag geben, mögen diese zwar 
dieselbe Herstellungsqualität haben, aber sie sind wegen der feh-
lenden Weihung dennoch etwas ganz Anderes als die rituellen 
Götterbildnisse für die Gläubigen.
Gläubige Buddhisten in Nepal,  
Asien und weltweit
Nebst den Tempeln und Klöstern in den Himalayaländern waren 
immer auch Privatpersonen Abnehmer für die in Patan hergestell-
ten buddhistischen Statuen. Lange bevor der erste Tourist eine 
solche Figur als Souvenir erwarb, statteten buddhistische Fami-
lien ihre Hausschreine mit Statuen aus. Das ist auch heute noch 
so (Abb. 289).
Man Jyoti Shakya hatte, wie mir sein Sohn Ratna berichtet, in 
der ersten Hälfte des 20. Jahrhunderts noch ausschliesslich sol-
che Auftragsarbeiten gemacht518. Aber schon damals waren un-
ter den Auftraggebern auch Ausländer, nämlich Klöster in Bhutan 
und viele tibetische Flüchtlinge. In den letzten Jahrzehnten entwi-
ckelte sich die Nachfrage durch buddhistische Gemeinschaften in 
allen Teilen der Welt. Heute bestellen Tibeter im Exil ihre Statuen 
in Patan (Abb. 288), aber auch sogenannte «Neobuddhisten» aus 
Indien oder die erwähnten Glaubensgemeinschaften in Ostasien. 
Sie schätzen entweder den ihnen bereits geläufigen traditionellen 
«Himalaya-Stil» oder sie sind kürzlich «auf den Geschmack» der 
buddhistischen Bildnisse im nepalesischen Stil gekommen. Um-
gekehrt kommen die Statuenmacher in den letzten Jahren den be-
sonderen Bedürfnissen und «Geschmäckern» der ostasiatischen 
Kundschaft bewusst entgegen. An der Ikonographie, d. h. an den 
Formen und Proportionen der Gottheiten wird zwar nichts verän-
dert, aber in der Farbgebung passt man sich gerne den zahlungs-
kräftigen Gästen und Auftraggebern an (Abb. 290).
515 Auch in Südindien wurden bis vor Kurzem die meisten religiösen Bron-
zen von den Kunden bestellt und nicht von den Giessern auf Vorrat oder 
für den Handel hergestellt (Nambiar 1964, 21 f.).
516 Lo Bue 2002, 121 und 135 f.; Shakya 2005, 11.
517 Lo Bue 1981C, 124; Lo Bue 2002, 128, Anm. 22, und 138; Shakya et al. 
2013, 46 f. – Zur Gründung des «Klösterlichen Tibet-Instituts» in Ri-
kon / Schweiz und dessen Einweihung am 28.09.1968: Kuhn 1996.
518 Zur Würdigung von Man Jyoti Shakya (1917–1990), «the greatest Newar 






























Abb. 288: Der Gebetsraum des buddhistischen Klosters in Rikon / Schweiz 
enthält mehrere rituelle Statuen, die in Nepal gegossen und alle geweiht 
sind. Im Zentralschrein ist in der Mitte ein 122 cm hoher sitzender Shakya-
muni-Buddha aufgestellt, der in der Gründungszeit des Klosters um 1970 
von Man Jyoti Shakya in Patan hergestellt wurde. Auch die kleine Statuette 









Abb. 289: Privater Hausschrein in einer buddhistischen Familie in Patan. 
Die hier in einem verzierten Vitrinenschrank in tibetischer Tradition auf-
gestellten Statuen sind alle geweiht. Statuen, Donnerkeil (vajra) und Hand-
glocke (ghanta) im Vordergrund und die Thangkas an den Wänden sind bei 
Feierlichkeiten, Festen und Zeremonien aktiv in Gebrauch.
Abb. 290: Ein in Messing gegossener, aber ganzflächig bunt bemalter Guru 
Rinpoche. Die viele Farbe, die fast überall das Metall bedeckt, ist ein neuer 






























170 Touristen, Exporteure und  
Asienboutiquen
Da Nepal seine Pforten für den Tourismus erst spät im 20. Jahr-
hundert öffnete, ging die gesamte Produktion von Bronzebildnis-
sen buddhistischer Gottheiten lange Zeit ausschliesslich an Ein-
heimische, an Tempel und an Klöster und natürlich in die Nach-
barländer wie Tibet, Bhutan, Sikkim usw. In jüngerer Zeit ist die 
Nachfrage nach solchen heute als «Souvenirs» betrachteten Bud-
dha-Figuren nicht nur bei Reisenden im Land gross geworden, 
sondern auch unzählige Dritte-Welt-Geschäfte und Asienbou-
tiquen im Westen verkaufen heute solche Erzeugnisse newari-
scher Giesserkunst in allen Qualitätsstufen (Abb. 291). Weitere 
asiatische Länder wie Thailand, China und Malaysia machen in 
diesem globalisierten «Buddha-Statuengeschäft» den Newar-Pro-
duzenten grosse Konkurrenz mit ihren «moderneren», industri-
ellen Produktionsmethoden. Sie unterbieten die nepalesischen 
Güsse nicht nur finanziell, sondern auch in der Qualität.
Die Serienprodukte von Buddha-Figuren nahmen aber auch 
in Nepal schon früh groteske Züge an: Der Markt akzeptiert heute 
missratene Körperproportionen, Buddhas berühmtes Lächeln «is 
pinched and almost silly»519, an Bemalung und Punzierung wird 
gespart (Abb. 291,6). Durch die Schnellproduktion werden «fin-
gers too thick, the crown too large, the chest too flat, and the face 
nowhere near as glorious as those of higher quality»520. Auf die-
sen Aspekt und die Entfremdung vom Bildnis religiöser Andacht 
zum reinen Dekorationsobjekt gehe ich am Schluss noch näher 
ein (S. 309 f.).
Bereits um 1985 gingen nach Schätzungen von Grosshändlern 
in Patan nur noch etwa 10–15 % aller lokal gegossener buddhisti-
schen Statuen an die Nepalis, 45–50 % wurden im Land an Tou-
risten verkauft und die restlichen 40 % direkt exportiert. Andere 
Quellen schätzten den Exportanteil sogar auf 80 %521. Der Trend 
zum Export hat sich in der Zwischenzeit noch verstärkt mit etwa 
80 % Exportanteil und zusätzlichen ca. 14 % an Touristen, die Nepal 
besuchen und «eine Buddha-Statue» als Souvenir erwerben (s. Zu-
sammenstellung oben). Das Positive daran ist, dass mit der aktuel-
len Wiederbelebung des Buddhismus im Fernen Osten und seiner 
Verbreitung im Westen (Europa und USA) auch vermehrt wieder 
geweihte Statuen für die Gläubigen gefragt sind. Die Kunsthand-
werker in Patan nehmen diese Herausforderung mit Interesse und 
hoher Verpflichtung in puncto handwerklicher Qualität und reli-
giöser Authentizität wahr (dazu auch Ratna Jyoti Schakya, S. 153).
Die 1972 gegründete «Federation of Handicraft Association of 
Nepal» publiziert in ihren Jahresberichten die Exportstatistiken 
für kunsthandwerkliche Güter. Unter «Metal Craft» sind nicht nur 
die Metallstatuen buddhistischer Gottheiten zusammengefasst, 
sondern auch alle Kupferschmiedeartikel, Klangschalen, Glo-
cken usw. Im Geschäftsjahr 2009 / 2010 betrug der Umsatz kunst-
handwerklicher Exportartikel aus Metallen bereits 366 Mio. Ru-
pien (ca. 3,4 Mio. USD, nach Kurs von 2016). In den nächsten vier 
Jahren (bis 2013 / 2014) ist dieser Umsatz fast kontinuierlich auf 
1100 Mio. Rupien (ca. 10,3 Mio. USD) angestiegen, infolge des Erd-
bebens vom Frühjahr 2015 und aller damit verbundenen Schwie-
rigkeiten ein Jahr später aber bereits etwas eingebrochen522.
Unter den Abnehmerländern mit nepalesischen Metal-
craft-Importen im Gesamtwert von über 100.000 USD gingen – in 
abnehmender Reihenfolge sortiert nach Exportwert – die meis-
ten an: Tibet (2.871.028 USD), China, USA, Niederlande, Deutsch-
land, Taiwan, Kanada, Frankreich, Indien, Japan, Schweiz, Ita-
lien, England, Hongkong, Spanien, Russland und Australien 
(103.739 USD)523. Es erstaunt nicht, dass darunter einerseits die 
Länder mit grossem buddhistischen Bevölkerungsanteil wie Tibet 
oder Taiwan und andererseits die typischen «Sammlerländer» wie 
USA, Deutschland usw. dominieren.
Die Problematik der Antikenräuber, 
-händler und -sammler
Es gibt unter den heutigen Abnehmern buddhistischer Bron-
zen im Westen solche, die sich mit der «billigen Tourist quality» 
(Abb. 291,4–6; 292)524 nicht zufriedengeben, und auch solche, de-
nen die beste in diesem Buch beschriebene Qualität nicht passt. 
Ich spreche von Sammlern von «originalen Kunstwerken», die viel 
Geld für echte Antiquitäten ausgeben. Dieser Umstand birgt zwei 
grosse Gegensätze in sich:
Zum Einen wird im Land gestohlen, um die grosse Nachfrage im 
weltweiten Kunstmarkt zu decken. Man bekommt als Reisender 
den Eindruck, dass vieles schon weg ist, was nicht niet- und na-
gelfest befestigt war (Abb. 293; vgl. Abb. 294)525. Die Diebe, Hehler, 
Schmuggler, Händler und Käufer sind sich kaum bewusst, dass sie 
dem Land nicht bloss einen materiellen Schaden zufügen: «The 
smuggled [Kathmandu] Valley images were part of a living culture 
rather than merely part of Nepal’s archaeological heritage. . . . Till 
they were stolen, the idols would have been revered, and their loss 
519 Alsop / Charlton 1973, 46.
520 Kagan 1999, 15.
521 Michaels 1985 / 86, 82.
522 Shakya 2015, 3.
523 Countrywise Export of Handicraft Goods – Fiscal Year 2069 / 2070 
(2012 / 2013): http://nepalhandicraft.org.np/?page_id=171 (01.09.2014).
524 Charpentier 1973, 77 («. . . but today there is an obvious decline in this 
craft and a great number of the effigies are quite crudely made»).
525 Scofield 1979, 279; Bangdel 1989; Schick 1989; Stingelin 1992; Limbu 
1999; Slusser et al. 1999, Abb. 35; Lo Bue 2002, 131 und 140 (Aufträge an 
ausgewiesene Künstler, Ersatz für aus Tempeln geraubte Statuen zu 
schaffen); K. M. Dixit, in Hagmüller 2003, 94–99. – Siehe auch «Nepalese 










Abb. 291: Qualitätsunterschiede: Dass buddhistische Götterstatuen heute einerseits sehr sorgfältig (1) und andererseits 
auch sehr schlampig oder gar nicht (5 und 6) nachziseliert werden, liegt wegen der unterschiedlichsten Ansprüche und 
des Budgets der Händler und Käufer auf der Hand. Die meisten der «billig» gemachten Verzierungen sind schon im Wachs 
angelegt und nach dem Guss nicht mehr aufwendig mit der Ziselierpunze überarbeitet worden. Auf den ersten Blick kann 
auch so Dekorreichtum erzielt werden (2 und 3). Sogar die unsorgfältig gezogenen Diagonalschraffuren bei (4) sind bereits 
im weichen Wachs eingeritzt worden. Bei (5) hat man sich nicht einmal die Mühe gemacht, die Götterfigur etwas zu polie-
ren. Dass hingegen ähnlich grosse Qualitätsunterschiede schon an antiken Bronzen zu beobachten sind, ist erstaunlich. 

































Abb. 293: Der Sundhara-Brunnen (der «Goldene») resp. Nugā hiti in 
Patan. Er wurde ganz in Stein bereits in der Lichchhavi-Periode (5.–8. 
Jh.) errichtet und erst im 19. oder frühen 20. Jahrhundert mit Wasser-
speiern aus vergoldetem Messing versehen. Der Sundhara-Brunnen 
hat eine wechselvolle Geschichte: 1641 mit einem weiteren, vierten 
Ausguss ergänzt (nicht im Bild), 1701 renoviert, 1954 wegen Überflu-
tung seines Reservoirs während 39 Jahren ausgetrocknet und 2008 
seines linken vergoldeten Wasserspeiers beraubt (heute durch Kopie 
ersetzt)! Das Bild links zeigt den Originalspeier.
Abb. 294: Zwei Schandflecke von vielen: Überall im Land wird gestoh-
len, und der weltweite Handel wird mit nepalesischen Kulturgütern 
versorgt. Zurück bleiben traurige Löcher und Lücken in Tempeln, Pa-
lästen und Klöstern. Die willkürlich ausgesuchten Beispiele stammen 
vom Bhairavnath-Tempel in Bhaktapur (links) und vom Swotha-Naray-
an-Tempel in Patan (rechts).
Abb. 292: Klein und simpel: Solche kleinen Statuen in einfachster Ausfüh-
rung und mit nur spärlichem Dekor gehen in den Souvenirhandel und Export. 
Kein Newar würde ein solches Stück in seinen Hausschrein stellen (Abb. 289). 
Dennoch ist an diesem Stück das Gesichtchen flüchtig bemalt und muss zum 
Schutz vor Schaden beim Transport in Watte und Papier eingepackt werden 
(Abb. 236). Der Maler Pratap Bajracarya (Abb. 235) vermag mit seinen feinen 








173is still deeply felt in the bahals and villages.»526 Die Folge davon: 
«Das Kathmandutal, vor wenigen Jahren noch das schönste Frei-
lichtmuseum der Welt, . . . ist inzwischen zu einer Art Supermarkt 
für alte Kunst, zu einem Selbstbedienungsladen für den internati-
onalen Kunstdiebstahl und seine Auftraggeber geworden.»527 Dass 
solches Raubgut nicht als Ritualobjekte an Buddhisten ins Aus-
land geht, sondern allein wegen seines künstlerischen und mate-
riellen Werts, liegt auf der Hand. Für einen Gläubigen wäre eine 
entwendete Statue eh schon entweiht und müsste in einem auf-
wendigen Ritual neu geweiht werden (dazu S. 181 f.).
Zum Anderen ist an die – im Zuge der chinesische Kulturrevolu-
tion und der Einnahme Tibets – aus Tausenden von Klöstern zer-
störten oder gestohlenen Götterbilder, Thangkas, Bronzestatuen 
und Steinskulpturen zu denken528: Wären diese nicht von Museen 
und Sammlern auf der ganzen Welt aufgekauft und konservato-
risch professionell betreut worden, wäre der Verlust der materiel-
len und spirituellen tibetischen Kultur noch viel grösser!
Der nepalesische Staat versucht, die illegale Ausfuhr echter Anti-
quitäten zu unterbinden, indem er den Export aller Stücke, die äl-
ter als 100 Jahre alt sind, verbietet. Das Kontrollnetz ist allerdings 
ziemlich löchrig: Erstens ist die Kontrolle an den Zollstationen auf 
Flughafen und Fernstrassen äusserst lasch, zweitens wird die un-
endlich lange «grüne Grenze» Nepals eher auf Importe als auf ille-
gale Kunstexporte überwacht, und drittens gibt es Indizien, dass 
einem illegalen Kulturgüterexport mit einem «Transfer unter dem 
Ladentisch» nachgeholfen werden kann, vor allem wenn nepale-
sische «Händler»529 oder gar die Polizei selbst im Spiel sind. Jür-
gen Schick, der seit 1980 in Nepal lebt und während sieben Jahren 
eine grosse Dokumentation der Plünderungen erstellt hat, meint 
denn auch: «Man hat den Eindruck, dass sie [die nepalesischen Be-
hörden] dem kulturellen Raubüberfall ziemlich hilflos gegenüber-
stehen.»530 Und das, obwohl Nepal bereits 1976 ein internationales 
UN-Abkommen zum Kulturgütertransfer ratifiziert hat und das 
Kathmandutal von der UNESCO 1979 als Weltkulturerbestätte an-
erkannt worden ist!
Wenn ich durch Nepals Gassen und Heiligtümer spaziere, bin 
ich immer wieder erstaunt, wie viele Spuren von Raub und Zer-
störung heute an fast jedem Tempel und Schrein zu sehen sind 
– einerlei ob hinduistisch oder buddhistisch. Viele Figuren und 
Skulpturen aus Stein und Metall sind ihrer Köpfe beraubt oder – 
ganz dreist – komplett demontiert (Abb. 294). Besonders beliebt 
bei den Räubern sind die toranas, die typisch nepalesischen halb-
kreisförmigen Türstürze der Paläste und Tempel. Sie sind immer 
reich mit Gottheiten verziert und entweder sorgfältig in Holz ge-
schnitzt oder in feuervergoldetem Kupfer getrieben. Die Folge ist, 
dass Toranas, Reliefs, Tempelglocken etc. heute meist mit wuchti-
gen Eisenklammern und -gittern gesichert sind, was natürlich we-
der den religiösen Ritualen noch der Optik förderlich ist.
Ein amtliches denkmalpflegerisches Inventar gibt es (noch) 
nicht, und die Plünderungen sind von offizieller Seite nicht doku-
mentiert; eine Statistik darüber fehlt. «Fachleute sagen, dass seit 
den sechziger Jahren 30–50 Prozent der alten Kunstschätze aus 
Nepal verschwunden sind. . . . Das bedeutet, dass es enorm schwie-
rig ist, gestohlene Kunstschätze zu verfolgen und internationale 
Organisationen um Hilfe bei der Wiederauffindung anzugehen.» 
Es wäre zu wünschen, dass die privaten Dokumentationen von 
Lain Singh Bangdel, Jürgen Schick und anderen den Effekt haben, 
dass «die Bevölkerung auf den Wert ihrer Kulturgüter aufmerk-
sam wird und ein wachsames Auge bekommt»531.
Die teilweise Beraubung Nepals fand offenbar meist unter Be-
teiligung Einheimischer statt, denn «in einem armen Land wie Ne-
pal [ist es] nicht schwierig, jemanden zu finden, der für ein paar 
Rupien bereit ist, seinen Gott zu verkaufen»532. Dieses Urteil ist 
hart, und es ist für unsereins schwer vorstellbar, dass religiöse 
Buddhisten oder Hindus hinter solchen Organisationen stecken. 
Die Einen – die «Kleinen» – mögen sich mit gelegentlichem Dieb-
stahl ihren kargen Verdienst aufbessern, die anderen aber – die 
«Grossen» – nutzen ihre korrupten, kriminellen Netzwerke und 
bereichern sich im grossen Stil – von den Behörden kaum je be-
langt! Dass «vielfach auch die Tempelwärter oder gar Priester 
am Geschäft beteiligt sind» und sogar einer von ihnen «die al-
ten Kunstschätze verkauft und durch Nachahmungen ersetzen 
lässt»533, lässt jedoch tief blicken: Die private Bereicherung kommt 
für einige anscheinend vor dem Dienst im Heiligtum, und die Be-
troffenheit der Glaubensgemeinschaft spielt für diese Leute offen-
bar keine Rolle.
Es ist schade, dass mit unbeholfenen, massiven, aber stets 
grässlichen «Gegenmassnahmen» versucht wird, das was noch 
vorhanden ist, mit Eisengittern und -bändern zu schützen. Gläu-
bige und Kunstliebhaber geniessen – ausser in den Vitrinen der 
Museen und weit vom Kultort entfernt – am Originalstandort 
kaum mehr einen ungehinderten Blick auf die historischen Ob-
526 K. M. Dixit, in Hagmüller 2003, 97.
527 Schick 1989, 21.
528 Diesen Hinweis verdanke ich der Indologin Cornelia Mallebrein (Kons-
tanz / D). Sie machte mich darauf aufmerksam, dass der Antikenmarkt-
platz Peking nach der chinesischen Usurpation Tibets für einige Jahre 
derart übersättigt war, dass die Weltmarktpreise für buddhistische 
Bronzen zusammenfielen. – Dazu auch Reedy 1991A, 32 f. («The presen-
ce today of so many statues in Western museums and private collections 
is not due to their being willingly sold or discarded by the previous Tibe-
tan owners, but is directly attributable to the relatively recent Chinese 
invasion of Tibet and the subsequent destruction of a large percentage 
of its monasteries and the death or uprooting of many practicing Tibe-
tan Buddhists.»); Hilton 2001; Singh 2010.
529 Schick 1989, 34 («Die Statue [Lokeshvara-Bronze, 1984 im Hof des Tem-
pels  des Weissen Machhendranath in Kathmandu gestohlen] wurde 
[von der Polizei] sichergestellt. Ob sie noch heute in Polizeibesitz ist, ist 
fraglich. Zurückgegeben wurde sie den Priestern jedenfalls bis auf den 
heutigen Tag nicht»).
530 Schick 1989, 22.
531 Bangdel 1989; Schick 1989; Stingelin 1992, 52 (Zitate); 59.
532 Stingelin 1992, 52 f.; 56 (Zitat).































gen sind heute überall zu se-
hen, sie sind sehr unschön 
und bieten dennoch keinen 
zuverlässigen Schutz. Die will-
kürlich ausgesuchten Beispiele 
stammen zufälligerweise alle 
aus Patan, nämlich von einem 
kleinen Tempel im Sund-
hara-Quartier (links), vom 
«Golden temple» (Kwa Bahal; 
Mitte) und von einer Stu-
pa-Gruppe im Jyobahal-Quar-
tier (rechts).
Abb. 296: Stehender Buddha 
aus Messing, partiell feuer-
vergoldet und braun patiniert 
(Gewicht 3590 Gramm, Höhe 
293 mm, Analyse s. Tabelle 8, 
Patan01–06). Detail des vergol-








175jekte Nepals, die von grosser Kunstfertigkeit und inniger Vereh-
rung zeugen (Abb. 295; 333).
Ratna, der mir viele Türen in Patan geöffnet hat und bei dem ich 
eine ganz kleine, aber gut gearbeitete Kollektion neuer Bronze-
statuen (z. B. Abb. 241; 296; 548) sowie eine Silberstatuette 
(Abb. 494,5.6) erworben habe, wollte, dass ich keine Probleme bei 
ihrer Ausfuhr aus Nepal und beim Schweizer Zoll hätte. Er schlägt 
vor, meine fünf Figuren im «Archaeological Department of Nepal» 
als nicht antik, sondern modern gegossen bescheinigen zu lassen. 
Weil die «Archäologie-Beamten» ihr Büro früh schliessen, müs-
sen wir bereits um 14 Uhr los. Wir kommen in ein schmales Büro 
mit Kundenschalter, in dem viel geplaudert wird. Mehrere Giesser 
und Händler / -innen führen ihre zum Export bestimmten Bron-
zen vor (Abb. 297), müssen sie wiegen (Abb. 298), dann ein Formu-
lar aufüllen, damit einen Stempel holen, damit ein Zettelchen für 
jedes Stück erlangen, dieses mit Bindfaden für die Zöllner an den 
Figuren festbinden (Abb. 299) und für das Ganze natürlich bezah-
len (in meinem Fall knapp 10 USD)534. Selbstverständlich ist für je-
den Schritt ein anderer Departments-Angestellter zuständig, was 
dem Prozedere natürlich nicht sehr förderlich ist. Obschon ich 
der Chefin, einer Archäologin, meine Visitenkarte überreiche und 
in einigen kurzen Worten schildere, was ich – als Archäologenkol-
lege gewissermassen – wo mache, lässt sie sich von ihrer stoischen 
Verrichtung ihres Arbeitstages nicht abbringen. Ob bei dieser 
repetitiven und wenig aufmerksamen Arbeit im Sinne des inter-
nationalen UNESCO-Kulturgütertransfer-Abkommens mit analy-
tischem Blick auf die vorgeführten Objekte einmal ein «unterge-
schobenes» antikes Original erkannt und zurückwiesen (d. h. im 
Land belassen) wurde535, ist mir nicht bekannt. Ich habe mein Pa-
pier jedenfalls, so dass mir morgen vor dem Abflug die Zöllner hof-
fentlich nichts beschlagnahmen können.
534 Stingelin 1992, 53 und 55 («Im Department of Archaeology . . . arbeiten 
zwar gegen 700 Leute, aber nur 25 davon sind ausgebildete Fachkräf-
te.»).
535 Limbu 1999 (nur private Autoren und Publikationen, nicht aber das 
Staatliche Archäologische Department Nepals, kümmerten sich bis vor 
kurzem um die Dokumentation der gestohlenen Kulturgüter). – Zum 
Fälschen mit künstlicher Patina und zum nepalesischen Ausfuhrverbot 
für Antiquitäten, die mehr als 100 Jahre alt sind, auch Lo Bue 1981B, 84.
Abb. 299: Ausfuhrgenehmigung des 
Archaeological Department of Nepal: 
kleines Etikettchen, mit Bindfaden 
am Handgelenk einer Buddha-Figur 
(Abb. 296) festgebunden und mit Num-
mer, Stempeln und Lacksiegel verse-
hen.
Abb. 297: Ausfuhrkontrolle im 
Archaeological Department 
of Nepal in Kathmandu: Viele 
Kunsthandwerker und Ver-
treter von Exportgeschäften 
legen die Buddha-Statuen, die 
zum Export bestimmt sind, 
den Beamten zur Kontrolle 
vor. Zu prüfen wäre, dass sich 
darunter keine antike Stücke 
befinden, deren Ausfuhr strikt 
verboten ist. Geradezu drollig 
sehen die Köpfe der Statuetten 
aus: Sie sind mit Watte, Papier 
und Stofffetzen umwickelt, 
damit die Farbe der Bema-
lung nicht verschmiert wird 
(s. auch Abb. 266).
Abb. 298: Nicht im Zollbüro am Flughafen, sondern im Archaeological De-
partment of Nepal in der Hauptstadt lassen Giesser, Händler und Touris-
ten die kunsthandwerkliche Ware prüfen, die sie exportieren möchten. 
Wichtig ist die Waage, auf der jedes Stück einzeln gewogen wird. Das «Ex-
port-Zertifikat» besteht nicht nur aus einer abgestempelten Liste, sondern 
auch aus einzelnen Etikettchen mit Siegellackstempel, die ans Handgelenk 

































Gewährsperson Sherab Wangchuk 
ist ein buddhistischer Mönch. Er 
lebt in einem Kloster ausserhalb 
von Kathmandu und ist dort auch 
Mitglied des «managing staff». Mit 
ihm konnte sich der Autor über 
Wesen und Ablauf der Weihungen 
unterhalten, die neuen Buddha-
Statuen in einem besonderen 
Zeremoniell zuteil wird (02.04.2015).
Eines Tages 2015 treffe ich mit einer kleinen Reisegruppe an der 
Rezeption eines Hotels in Kathmandu ein, wo uns Ratna Jyoti 
Shakya, der heute als Reiseführer fungiert, erwartet. Er plaudert 
mit einem Mönch und stellt ihn mir vor. Die beiden kennen sich, 
haben sich heute hier zufällig getroffen, und auch ich komme mit 
ihm ins Gespräch. Er heisst Sherab Wangchuk, ist in Nepal nahe 
der tibetischen Grenze in einem Bauern-Halbnomaden-Dorf ge-
boren und hat als Kind noch Yaks und Schafe gehütet. Heute ist 
er «management-member» seines Klosters am Stadtrand von Ka-
thmandu. Als ich ihn nach der Weihung von Bronze- und anderen 
Buddha-Statuen frage, erklärt er mir, wie das Ritual erfolgt. Seine 
Kernaussage lautet: «Ein Weihungsritual verleiht einem Bildnis 
eine göttliche Ausstrahlung, die für die Meditation vor der Statue 
ausschlaggebend ist.»
Die Weihung als buddhistisches Ritual
Eine neue Statue, egal von welcher buddhistischen Gottheit, gilt 
erst als rituell rein, wenn sie durch ein aufwendiges Weihungs-
ritual von der Gottheit «beseelt» ist. Buddha selbst sagte, dass «ob-
jects of veneration should be consecrated in order that sentient 
beings may have the opportunity to benefit by accumulating merit 
through paying respect to them»536.
Dieses Ritual, das heute für die Massen der Touristensouve-
nirs und Exportgüter nicht vollzogen wird, gilt für die für Tem-
pel, Klöster und private Hausschreine (Abb. 289) bestimmten Bild-
nisse nach wie vor als selbstverständlich. Früheste Beobachtun-
gen über Weiherituale mit Buddha-Statuen verdanken wir chine-
sischen Pilgern ab dem 5. Jahrhundert n. Chr.537.
Weihungsrituale für neue Tempel, grosse Steinstatuen, Bron-
zen, rituelle Geräte wie Vajra (Abb. 301) und Glocke (Abb. 332)538, 
auch gemalte Thangkas539 und sogar für Gebetsschreine und de-
ren Inhalt in Privathäusern unterstehen einem vorgegebenen Ab-
lauf, der bis zu einer Woche dauern kann540. Sie werden durch ei-
nen hohen Mönch, einen Lama, Abt oder hohen religiösen Meis-
ter (vajracarya, «standhafter Meister») durchgeführt und sind in 
jüngerer Zeit von einigen von ihnen aufgezeichnet worden541. Der 
Lama muss die Gebete, die Segenssprüche, die Gesten (mudras) 
und den Ablauf genau kennen (Abb. 302). Opfergaben wie Tücher, 
Räucher- und Duftstoffe oder Zierrat an bestimmte Gottheiten, 
Buddhas oder Bodhisattvas schaffen eine direkte Verbindung zu 
diesen. Demzufolge ist die nach dem richtigen Ritual und durch 
einen ausgewiesenen Meister erfolgte Weihung des wahren Bud-
dhas ebenbürtig einer Weihung einer Buddha-Statue – sei diese 
aus Gold, Messing, Holz oder Lehm.
In Tibet soll das Bemalen des Gottesgesichts mit Goldfarbe 
(cold gilding) ebenfalls Teil der Weihung einer Statue gewesen 
sein, und anschliessend wurden auch die Augen und der Mund 
bunt hervorgehoben542.
Ein Ritual zur Weihung eines göttlichen Bildnisses sollte an ei-
nem «peaceful site, free of disease, famine or war, a place where 
people are religiously inclined, or where the Buddha performed 
one of his twelve deeds» stattfinden; «also favoured are the sites of 
temples and places where holy beings have lived.»543
Michael Ridley berichtet von den Weihegaben, die unter Auf-
sicht von Lamas und Mönchen in den Tempeln, in den Statuen 
hinter dem Bodenblech deponiert werden: Gebete, Getreidekör-
ner, Edelsteine, Miniaturbilder usw.544. Das Bodenblech besteht 
aus Kupfer545 oder Messing und kann ebenfalls Inschriften tra-
gen. Meist ist es aber mit einem Vajra-Muster versehen (Abb. 169). 
Dank der beigefügten Dokumente sind die Weihungen manch-
536 Nach Tulku / Perrott 1985, 35.
537 Von Schroeder 1981, 56. – Zur stark abweichenden Buddha-Weihung in 
Thailand: Swearer 2007, 46–48 (Weihung) und 77 ff. (Öffnung der Augen 
des Buddhas); zu den ganz anders ablaufenden Weihungsritualen für 
hinduistische Götterbildnisse in Indien, zum Beispiel zum symboli-
schen «chiselling of the eye» (Öffnen des Blicks der Gottheit; mānasāra): 
Acharya 1927, 88 f.; Acharya 1933, 635 und 641–647; Goudriaan 1965, 
170–173; Levy et al. 2008, 103 Abb. 87–89.
538 Siehe unten mit Anm. 575 und 576.
539 Brauen 2013, 68.
540 Kagan 1999, 24, zitiert den Mönch Khenpo Shedup Tenzin, der für den 
Weiheprozess einer kleinen Bronzestatue «einige Stunden» schätzt, für 
die Weihung einer grossen Statue einen ganzen Tag.
541 Tulku / Perrott 1985; Rinpoche 1987. – Generell zur Weihung von Sta-
tuen auch Hummel 1953, 75 (Beseelung eines Bildnisses durch dessen 
Weihung); Gordon 1963, 50; Dagyab 1977, 32 f.; Uhlig 1979, 59; Hatt 1980, 
175–199; von Schroeder 1981, 56–59 bes. 58; Reedy / Reedy 1993, 308; 
Bentor 1996 (mit Übersetzung eines Weiherituals aus dem 14. Jh. und 
Kommentar S. 91–348); Kagan 1999, 8–10 (S. 8: «images of the Buddha are 
the sacred artistic emanation body»); 20–29 (Weihung); Chukha 2007; 
von Schroeder 2008, 29 f.; Reedy 1997, 71–73 Abb. 33–35.
542 Uhlig 1979, 59.
543 Rinpoche 1987, 54.
544 Ridley 1970, 65 f.




















Abb. 301: Kultobjekte im Betraum des Höhlenklosters Trakthok Gompa 
bei Sakti, Ladakh, das der Sage nach bereits im 8. Jahrhundert vom 
Tantriker Padmasambhava (Guru Rinpoche [Abb. 376 und 494])  
gegründet worden sein soll. Von links nach rechts: Opferdose, Glocke 
(ghanta), Donnerkeil (vajra, männliches Symbol im Vajrayana-Bud-
dhismus) und alter gedruckter Gebetstext.
Abb. 302: Lama Gendün Gyatso beim Weihezeremoniell im buddhisti-
schen Kloster Rikon / Schweiz. Er hält in der Rechten die vajra und in 































Abb. 303: Kleine Statue des Shakyamuni-Buddha mit Goldbemalung im 
Gesicht. Sie steht im Kultraum des buddhistischen Klosters in Rikon 
(Schweiz; Abb. 288). Charakteristisch ist die «Einkleidung» vieler sol-
cher Götterfiguren mit bunten Brokat- und Seidenstoffen (hier ohne 



















179mal datierbar; Statuen in Sammlungen sollten daher – falls über-
haupt – nur wissenschaftlich dokumentiert geöffnet werden, da-
mit keine wertvollen Informationen verloren gehen. Diesem An-
spruch westlicher Forschungsneugier steht aber der buddhisti-
sche Glaube an das Innewohnen der Gottheit in der Statue diame-
tral entgegen. Deshalb meinte Ulrich von Schroeder: «The sacred 
contents of such consecrated images should not be removed under 
any circumstances.»546!
Ein im Buddhismus und im hinduistischen Indien sehr wichtiges 
Element der Weihung einer neuen Statue ist das «Öffnen der Au-
gen» der Gottheit547. Ein Priester erlaubt in einem speziellen Ri-
tual dem Bildnis, das Licht der Welt zu erblicken und fortan als 
Stellvertreter des Göttlichen zu wirken. Je nach religiöser Ausrich-
tung, Epoche und Region entwickelte sich dieser Ritus in ganz ver-
schiedene Richtungen. In Indien wird der Akt mit einem diesem 
Zeremoniell vorbehaltenen silbernen Ziselierhammer und golde-
nen Punzen durchgeführt548. Auch die buddhistischen Priester 
und Mönche in Nepal haben früher dieses Zeremoniell gepflegt. 
Das zeigte sich darin, dass sie selbst (und nicht die Statuenmaler) 
den neuen Statuen die Augen aufgemalt haben. Heute erfolgt das 
«Öffnen der Augen» nur noch symbolisch549.
Im Anschluss an die Weihungszeremonie können die Kultfigu-
ren im Privatschrein (Abb. 289), im Tempel oder im Kultraum des 
Klosters (Abb. 6) aufgestellt werden. Oft werden die Götter dort 
mit «kostbaren seidenen Kleidern, Kopfbedeckung und Kadaks 
[weisse Schleier als Ehrenghaben] angelegt» (Abb. 233; 303; 375)550.
Statuen, «archäologisch» erforscht
Chandra L. Reedy ist dem Phänomen der Statuenweihung trotz 
des religiösen Tabus – methodisch-kritisch – auf den Grund ge-
gangen. Sie hat einige Stücke im Los Angeles County Museum of 
Art geröntgt, einige wenige sogar geöffnet und deren Inhalte gut 
dokumentiert und sie mit Weihegaben aus dem Inneren anderer 
sakraler Bronzestatuen verglichen551. Sie beschreibt die Mach-
art der Bronzestatuen und die Weihungszeremonie sehr ausführ-
lich: «Frequently, some of the clay core, especially from the area in 
the centre of the torso, is removed after casting to leave a hollow 
area into which sacred objects are inserted during the consecra-
tion ceremony.» Über den Zweck der Weihung schreibt Reedy wei-
ter: «The consecration ceremony first purifies an image in order 
to make it suitable for habitation by the Buddha or other deity in-
volved. . . . The consecration ceremony can only be performed by 
a fully qualified person considered knowledgeable and proficient 
in all the ritual activities that need to be done; he must be stable, 
calm, wise, patient, honest, and without pretensions and must 
have received the required initiations and teachings. The deity is 
invited to the statue through the power of meditation, the potency 
of the ritual, and the devotion of the ceremony’s hosts. After being 
invited, a deity is drawn into the statue to be consecrated, and its 
presence is sealed by the procedures of the ritual. The ceremony 
can be performed either in a monastery or in a layperson’s home. 
It is repeated, when circumstances allow, once a year. After con-
secration the image must be kept clean and the spirit of consecra-
tion kept alive through the religious study and practice of those 
around it.»552
Noch respektvoller, schonender und analytisch aufschlussrei-
cher gingen Eberhard H. Lehmann, Stefan Hartmann und Markus 
O. Speidel vor, inden sie vier vesiegelte historische Buddha-Sta-
tuen mit Hilfe der Neutronen-Durchstrahlung und -Tomographie 
untersuchten. Dieses bildgebende Verfahren erlaubt es gegenüber 
dem Röntgen besonders gut, auch nicht-metallische, organische 
Objekte zu erkennen. So waren als Einlagen auf der Statuenober-
fläche Wachs oder Lack und als Weihegaben im Innern Holz, Kera-
mik(?), Textilien, Papierrollen (mit Draht umwickelt) und sogar 
Blumen mit Knospen erkennbar553!
Eine Weihung erfolgte nach Reedy in Tibet folgendermassen: «Du-
ring the consecration ceremony, holy articles are sometimes sea-
led inside the statue. While the objects are being placed inside the 
piece, the deity is invoked and infused into the work of art through 
the use of appropriate hand gestures, mantras, and visualizations. 
. . . The physical relics of holy persons can also be inserted. These 
relics may be actual parts of the body (hair, teeth, pieces of skull or 
bone, and ashes) or objects that came in close contact with the holy 
person during his or her lifetime. Other items frequently inserted 
are sacred images (made of metal, wood, or clay) and medicinal or 
purifying plants such as powdered saffron flowers or pieces of ju-
niper tree incense.» Und «. . . it is considered especially import-
ant that large statues receive this empowerment once a year to re-
new the blessings and purify the consciousness of its worshipers. 
. . . The main purpose of repeating the consecration ceremony on 
occasions other than the original completion of the work is to in-
546 Von Schroeder 1981, 58.
547 Ausführlich dargestellt: Bentor 1996, 33–39 und 287–289; Levy et al. 
2008, 78 Abb. 54 und 103 Abb. 87–89 (Swamimalai in Südindien); Guy 
2007, 60 f. (Indien).
548 Guy 2007, 61; Levy et al. 2008, 103 Abb. 87 und 88.
549 Für Informationen zur Weihung von Buddha-Statuen danke ich Ratna 
Jyoti Shakya.
550 Hummel 1953, 76.
551 Hummel 1953, 75 (geöffnete Plastiken sind «kultisch entwertet»); Hatt 
1980; Reedy 1986 (98: C-14-Datierung); Reedy 1991A, bes. Tab. 1 (Zitat; 
27 mit dem Hinweis, dass antike Hohlgussstatuen sogar mit Hilfe des 
Lehmkernes C-14-datiert werden können, da «casting core material 
almost always remains in the upper arms of consecrated statues and 
is usually carbon-rich from added organic temper»); Reedy 1996, 167 
Abb. 6 (Röntgenaufnahme mit erkennbaren Weiheobjekten im Statuen-
inneren).
552 Reedy 1991A, 13 f.






























Abb. 304: Der Hohlraum in der Statue wird zu Beginn des Weihungs-
rituals mit einem wohlriechenden brennenden Stäbchen geräuchert.
Abb. 305: Das vorbereitete Füllmaterial zur Weihung einer gegossenen 
Buddha-Statue. Die Papierröllchen enthalten Mantras; der lange Strei-
fen gehört zum Lebensholz, dem langen Stab in der Mitte des Hohl-
raums.
Abb. 306: Zuerst werden im Laufe des Weihungszeremoniells Pa-
pierröllchen mit aufgeschriebenen Mantras, allerlei wohlriechendem 
Räucherwerk und das Lebensholz (roter Stab) in die Statue gesteckt.
Abb. 307: Am Schluss der Füllung einer Statue mit Weihegaben wird 
der Lotus-Sockel mit Mantra-Rollen und mit in weisse Seide eingewi-
ckelten weiteren Schriften bepackt. Darauf kommen ein Bodentuch 



















181crease the holiness of the image and renew observances of respect 
toward it.»554
Zuerst wird jedoch der Raum im Innern der hohl gegossenen 
Statue ausgeräuchert (Abb. 304).
Weihegaben und Devotionalien
Unter den Devotionalien, die in die Bronzestatuen gesteckt wur-
den und noch werden, findet sich praktisch immer ein ritueller, 
vierkantiger Holzstab aus gelbem Sandel- resp. alūshi-Holz. Die-
ser ist golden bemalt und mit zahlreichen Schriftzügen «om-mani-
padme-hum» (Abb. 463) und anderen Mantras übersät (Abb. 305). 
Der gerne als Obelisk oder Lebensholz bezeichnete Stab bildet 
eine zentrale Säule innerhalb der Statue (Abb. 306)555.
Wiederholt werden auch Knochensplitter und -pulver, 
menschliche Haare (Reliquien?), Räucherwerk, Speisen, Kräuter 
und Getreidekörner, Nüsse, Edelsteine oder Münzen in die Hohl-
räume der Statuen gegeben; ferner Textilien und Papierstücke, 
die mit Mantras und anderen Texten beschriftet oder bemalt sein 
können – zum Beispiel mit Safranfarbe (Abb. 307). In grossen Sta-
tuen hatten früher auch kleine Terrakotta-Götterbilder (ts’a ts’as) 
und Lehm-Stupas, manchmal in Stofffetzen eingewickelt, Platz556.
Nach der Weihung und dem Deponieren von Weihestück-
chen im Inneren werden die Statuen wieder verschlossen: entwe-
der das kupferne oder messingene Bodenblech wieder aufgesetzt 
(Abb. 168) oder eine entsprechende kleine Öffnung auf der Rück-
seite der Bronzen mit einem Bronzeflicken wieder versiegelt557.
In einer ebenfalls untersuchten Buddha-Statue558 aus blei-
haltigem Messing fanden sich mehrere Seidenstücke, Sägemehl, 
Getreidekörner, Papierstücke und neun in Stoffstückchen ein-
gewickelte ts’a ts’as. Die wichtigste Weihegabe darin war jedoch 
ein kleiner vierköpfiger Buddha aus Bronze, nur 7 cm hoch, ein-
gewickelt in ein Seidenstück. Die Figur ist stark abgegriffen und 
muss schon lange in Gebrauch gewesen sein, als sie in die grosse 
Sitzfigur gesteckt wurde. Diese stammt aus formalen Gründen 
aus dem Raum West-Tibet oder Ladakh und gehört stilistisch ins 
12. / 13. Jahrhundert. Die organischen Reste der Weihungen konn-
ten jedoch erst ins 15. Jahrhundert C-14-datiert werden. Somit ist 
mit dem Inhalt nicht die primäre Weihung erfasst, sondern eine 
Neu-Weihung. Solche Zeremonien wurden nur in bedeutenden 
Ausnahmefällen und von einem Lama oder hohen Mönch durch-
geführt, etwa bei der Einweihung eines neuen Tempels, an einem 
besonderen religiösen Feiertag oder nach einem durch Umbau be-
dingten Ortswechsel in einem Tempel559.
Weihung, Entweihung, Neu-Weihung
Im «Tantra der Weihe» werden Zweck und Nutzen der Weihung ei-
ner buddhistischen Statue klar beschrieben: «Die Weihezeremo-
nie sollte nicht durch einen Gemeinen ausgeführt werden. Eine 
solche Weihe wird ewig Unglück bringen. Im Diesseits bringt es 
Leiden, im Jenseits beschwört es Gefahr. . . . Wenn man die Ze-
remonie richtig ausführt, wie es im entsprechenden Kapitel ge-
schrieben ist, entsteht positives Karma, das sichtbare und un-
sichtbare Früchte bringt. Sind die Eigenschaften der Statue voll-
kommen, erlangt man Segen. . . . Wenn man einem Mantras enthal-
tenden, mit Weihegaben versehenen Objekt der Verehrung opfert, 
wird man selbst in vielen Leben Opfer empfangen.»560
Chandra L. Reedy ist sich sehr bewusst und unterstreicht dies 
mit Zitaten buddhistischer Gelehrter, dass eine solche materi-
elle Untersuchung des geweihten Inhalts jede Statue immer auch 
entweihe! «Opening of a consecrated statue, under ordinary cir-
cumstances, anywhere, not only desecrates it, but kills its very es-
sence. Consecration in Buddhism is much more than a ceremony. 
A capable holy Buddhist priest invites the real Buddha or Buddhist 
deity depicted by the statue in its spirit form to inhabit the statue 
and then seals it to abide permanently unto the end of the world.» 
Einer ihrer Gewährsleute meint denn auch, dass «a Tibetan Bud-
dhist would avoid opening a consecrated statue unless there was 
a very important reason, such as the need to disassemble or move 
a statue during the renovation or repair of a temple. In such ca-
ses specific rituals are performed before the contents are remo-
ved, and the image must be reconsecrated after they are placed 
back inside»561. Reedy kommt zum Schluss, dass die wissenschaft-
lichen Erkenntnisse bei solchen Öffnungen von Statuen meist ge-
ring sind und das Sakrileg nicht lohnen.
Sammler und Museumsleute sollten sich bewusst sein, wie ihr 
Umgang mit alten, geweihten Buddha-Statuen von gläubigen Bud-
dhisten empfunden wird. Das Öffnen der geweihten Statue und 
Herausnehmen der Weihegaben, ja manchmal sogar die Platzie-
rung der Statuen «am falschen Ort», stellt zwangsweise eine Ent-
554 Reedy 1991A, 14 f.
555 Kagan 1999, 20 f. mit Abb. S. 22 (mit Zitat eines der aufgemalten Mant-
ras).
556 Dazu auch Tucci 1932 (ausführlich zu ts’a ts’as); Hummel 1953, 76 Abb. 59 
und 60 (ts’a ts’as); Tulku / Perrott 1985, 46; Tucci 1988, 71–109 Taf. 7–42 
(Englischausgabe von Tucci 1932); Slusser et al. 1999, 222 Abb. 37;  
Reynolds 1999, 59 Taf. 31 und 32; 200 Taf. 113 (ts’a ts’as); Chukha 2007,  
3 (Reliquien); 6 ff. (Lokalisierung in der Statue); 8 mit Abb. S. 12 (Juwe-
len); 16 f. (Räucherwerk).
557 Dazu auch Reedy 1986, 95 Abb. 4. – Nach Krishnan 1976, 33 Anm. 4, ist 
die rückseitige Öffnung für Weihegaben typisch für tibetische Statuen.
558 Reedy 1986.
559 Reedy 1986, 95; Reedy 1991A, 30.
560 Zitiert nach Chukha 2007, 21.






























182 weihung dar. Christine Stingelin hat dazu ein berührendes Bei-
spiel gegeben: «Ein gläubiger Newar-Buddhist hat mir empört er-
klärt, dass die Statue einer wichtigen Muttergottheit, die früher 
nur einmal im Jahr aus ihrem heiligen Schrein herausgenommen 
wurde, damit sie von den Gläubigen verehrt werden konnte, nun 
im Nationalmuseum auf dem Fussboden stehe; also nicht einmal 
auf einem Sockel, wie es sich für eine wichtige Göttin gehört. Sta-
tuen von Gottheiten müssen für gläubige Nepali für die alltägli-
chen religiösen Rituale zugänglich sein. Im Museum ist das nicht 
mehr möglich.»562
562 Stingelin 1992, 56.
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Gewährsperson Balram Kanchan Raju 
Rita arbeitet in einer ganz kleinen 
Werkstatt im Erdgeschoss eines 
Hauses im Quartier Oku Bahal in 
Patan (27.03.2015). Er ist Sandgiesser 
und stellt Serien von kleinen 
Einzelteilen her, die später in anderen 
Werkstätten mit konventionell 
im Wachsausschmelzverfahren 
gemachten Stücken kombiniert 
werden.
Dank ausgedehnter Spaziergänge in Patans Strassen, offener Au-
gen und Ohren (Hammerschläge!) und viel Glück entdecke ich 
immer wieder weitere Personen und Werkstätten, die für mein 
Buchprojekt interessante inhaltliche Ergänzungen versprechen. 
So stosse ich an einer Strasse im Quartier Oku Bahal auf Balram 
Kanchan Raju Rita. Er ist ein Giesser, der Kleinteile aus Messing 
im Sandgussverfahren herstellt. So kann ich auch diese Technik 
für einfachere Formen, die keine Hinterschneidungen haben dür-
fen, aber viel rationeller als das Wachsausschmelzverfahren ist, 
dokumentieren.
Balram hockt in einem winzigen, dunklen Werkstattkämmer-
chen und arbeitet enorm flink. Er sitzt permanent im Russ und 
Staub und atmet ständig den Rauch des kleinen Holzkohlefeuers 
mit dem niedrigen Schmelztiegel darin und den Staub von Holz-
kohle und Giessersand ein. Zum Glück kommt sein Bruder herbei, 
der ein wenig Englisch spricht und etwas übersetzen kann.
Arbeitsschritte
Das Hauptarbeitsgerät im Sandguss ist der Formkasten (Abb. 309) 
und das namengebende Arbeitsmaterial, der sogenannte Form-
sand (Abb. 311, Beckeninhalt). Balram Kanchan Raju Rita übt den 
Sandguss auf die denkbar einfachste Art aus, im Gegensatz etwa zu 
den Klangschalengiessern in Thimi (unten mit Abb. 427–451). Die 
beiden Formkastenhälften und die zugehörigen Deckel (Abb. 319) 
bewegt er von Hand und ohne weitere Hilfsmittel, selbst wenn er 
1000° C heisses flüssiges Messing eingiesst (Abb. 316). Mit seiner 
Einrichtung können nur kleine Objekte gegossen werden.
Zuerst wird einer der beiden Formkastenrahmen in die eine 
Hand genommen, ein Deckelteil darunter gelegt und von oben 
Formsand eingefüllt. Ist die eine Formhälfte voll, wird von oben 
gestopft und glatt abgestrichen, was durch Aufdrücken des zwei-
ten Deckels geschieht (Abb. 310). Anschliessend drückt Balram 
das Gussmodell, ein Positiv in der Form des gewünschten neuen 
Produkts, knapp zur Hälfte in den Sand ein (Abb. 311). Der zweite 
Kastenrahmen wird nun ebenfalls mit Formsand gefüllt und oben 
glatt abgestrichen. Vor dem nächsten Schritt muss die glatte Sand-
oberfläche auf beiden Kästen gepudert werden (Abb. 312), damit 
sie zwar aufeinander gepresst werden, sich dann aber auch leicht 
wieder voneinander trennen lassen.
Der Formsand ist ein Gemisch aus feinstem Sand und einem 
gut dosierten Anteil Lehmstaub, welcher der Mischung den nö-
tigen Stand verleiht. Ganz trocken darf der Sand nicht sein, da 
er gut festgestampft werden muss und dabei nicht bröseln darf. 
Meist wird er mit etwas Wasser feucht gehalten, früher nahmen 
die Giesser von Handglocken Rettichsaft oder ungebrannten Zu-
cker als Bindemittel (s. unten mit Anm. 581). Der Sand von Bal-
ram wird erst durch den oft wiederholten Gebrauch und die Ver-
mischung mit Holzkohlestaub und Russ schwarz. Er muss immer 
wieder mit Hilfe eines feinen Siebes gereinigt werden (s. Abb. 430).
Nun werden die beiden gefüllten Rahmen – mit den Deckeln 
nach aussen – sorgfältig zusammengeführt: Das Modell soll ja auch 
in die zweite Sandfläche eingedrückt werden. Damit alles sau-
ber sitzt, und sich der Sand kompakt an das Modell anschmiegt, 
presst Balram die Hälften kräftig aneinander (Abb. 313). Mit den 
Händen schafft es Balram auch, die beiden Kastenhälften so bün-
dig zusammenzuhalten, dass sie beim Giessen nicht verschieben 
und daher keine «versetzten» Fehlgüsse entstehen. Dies geht im 
grossformatigeren Sandgussverfahren nur mit Kästen, die einge-
baute «Passer» haben (zum Beispiel Abb. 435).
All diese Arbeitsschritte dauern dank der Routine des Gies-
sers nur Sekunden! Als Nächstes werden die beiden Formhälften 
wieder auseinander genommen, was dank des Talgpuders in der 
Fuge auch gut gelingt. Das Positivmodell wird aus seinen Vertie-
fungen im Sand herausgenommen, und beide Negativhälften lie-
gen bereit, die metallische Gussspeise aufzunehmen (Abb. 314). 
Mit einer schabenden Bewegung muss nur noch der kurze Guss-
kanal vom Kastenrand zum Negativ aus dem Sand gekratzt wer-
den.
Rechts neben dem Giesser ist eine kleine Grube mit dem 
Schmelztiegel und dem Holzkohlefeuer angelegt. Dieser Schmelz-
herd ist auf zwei Seiten mit Backsteinen und auf der dritten mit 
alten Ziegeln abgeschlossen, damit die Hitze beisammen bleibt. 
Da jetzt die Sandform bereit ist, kann gegossen werden. Rasch 
wirft Balram eine Handvoll Holzkohle in den Herd (Abb. 315). Es 
stört nicht, dass einige Brocken auch in den weiten Tiegel – auf die 
Schmelze – fallen. Ein rasches Anfachen des Feuers bewirkt einer-
seits, dass das Messing auf Gusstemperatur gebracht wird, und 
andererseits, dass die glühenden Kohlen im Tiegel für eine redu-
zierende Atmosphäre sorgen. Dies verhindert Schlackenbildung 
und Oxydation.






Abb. 309: Eine Hälfte des  
kleinen Sandformkastens,  
bestehend aus dem unteren 
Rahmen und der flachen  
Bodenplatte.
Abb. 310: Mit Formsand gefüll-
ter unterer Formkasten.
Abb. 312: In einem Stoffsack ist 
Talgpuder, der durch Schüt-
teln auf die Oberfläche des 
Formkastens gestäubt wird, 
damit sich später die beiden 
Teile wieder gut voneinander 
trennen lassen.
Abb. 313: Die beiden Kästen 
der Sandform sind gefüllt, das 
Positivmodell herausgenom-
men (= Hohlraum) und die satt 
zusammengepresste Form ist 
bereit für den eigentlichen 
Guss.
Abb. 315: Balram wirft eine 
Handvoll Holzkohle ins Feuer 
und erhitzt vor dem nächsten 
Guss den kleinen Tontiegel mit 
dem Messing auf die richtige 
Temperatur.
Abb. 311: Balram Kanchan Raju Rita drückt das Gussmodell (Positiv) in den 
festgepressten Formsand im unteren Teil des kleinen Formkastens. Im 
Vordergrund das Becken mit dem gesiebten Formsand, rechts daneben die 
Holzkohle für den kleinen Schmelzherd (Abb. 316).
Abb. 314: Beide Formkastenhälften sind mit Sand gefüllt und festgedrückt, 





























Abb. 316: Der entscheidende Moment: Etwas flüssiges Metall wird mit ei-
nem vorgewärmten eisernen Schöpflöffel dem Tiegel im Feuer entnommen 
und in einem kurzen Strahl in die Sandform geleert. Ein Verschütten des 
etwa 1000° C heissen Metalls würde den Guss zum Scheitern bringen und 
die ungeschützte linke Hand des Giessers schwer verletzen!
Abb. 319: Nach erfolgtem Guss liegen das letzte Zierblatt und die Formkas-
tenteile zum Abkühlen kurz im Sandbecken, bevor das ganze Prozedere 
von neuem beginnt.
Abb. 320: Die zuletzt gegossenen Rohlinge liegen am Boden, die älteren 
schon etwas abgekühlt, die jüngsten noch rot glühend.
Abb. 321: Einige Beispiele aus dem Metallvorrat (v. l. n. r.): kleiner Lotus- 
Thron mit Baum(?), Blatt mit Gusskanal (ähnlich Abb. 319), Schädelstab 
khatvanga (Götteratribut), kleiner sitzender Buddha auf einem Lotusthron 
(Rückseite), ebenfalls mit Gusszapfen (Analyse: Tabelle 8, Patan20).
Abb. 318: . . . und glüht noch 
hellrot. Das Gussstück wird 
zum Abkühlen auf den Boden 
geworfen, der Formkasten 
vom heissen Sand befreit.
Abb. 317: Balram Kanchan Raju 
Rita leistet sich einen kurzen 
kritischen Blick beim Öffnen 
















187nen Schöpftiegelchen, das an einem langen Griff angeschweisst 
ist, nimmt der routinierte Giesser die nötige Menge flüssiges Mes-
sing und giesst es zügig in die Form (Abb. 316). Den vierteiligen 
Formkasten hält er in der ungeschützten linken Hand und lässt 
das heisse Metall wenige Zentimeter neben seinen Fingern in den 
Gusstrichter kullern! Ein Anfänger müsste sowohl den Formkas-
ten bündig zusammenklammern als auch Schutzhandschuhe tra-
gen, um ohne Pannen und Verbrennungen zum Ziel zu kommen.
Im nächsten Moment ist das Metall bereits erstarrt, und die 
Kastenhälften können sorgfältig wieder auseinander genommen 
werden. Aufmerksam ist der Blick auf das noch glühende Resultat 
gerichtet (Abb. 317): Der Guss ist gelungen (Abb. 318), das Produkt, 
ein kleines Pflanzenzierblatt, kann aus der Form genommen und 
die Kastenteile wieder leer geklopft werden (Abb. 319). Langsam 
kühlt das Gussstück auf dem Werkstattboden aus, wo schon die 
zuvor gegossenen Stücke liegen, die nicht mehr glühen (Abb. 320).
Für jedes weitere Stück muss der Vorgang erneut durchge-
führt werden, denn auch der Sandguss ist eine Art «Guss in der 
verlorenen Form» – wie die «cire-perdue»-Technik im Wachsaus-
schmelzverfahren.
Verarbeitete Legierungen
Balram hat in einem Plastikeimer die schlecht gelungenen Güsse 
und auch etwas Schrottmetall gesammelt (Abb. 517). Ich begut-
achte die Stücke und finde unter dem Schrott auch Blättchen ähn-
lich, wie er sie heute gerade giesst (Abb. 321, unten). Den meisten 
Objekten fehlt zum Beispiel ein Zipfel oder die Güsse weisen ein 
Loch auf – es sind also meist Fehlgüsse. Er schenkt mir drei Mus-
ter, die ich gerne zur Analyse in die Schweiz nehme. Zusammen 
mit Markus Helfert und dem Analysegerät der Universität Frank-
furt am Main finden wir später heraus, dass es sich um reine Mes-
singe fast ohne Verunreinigungen handelt (Tabelle 8, Patan20–22). 
Erstaunlich ist jedoch, dass die Metallschrottreste resp. Güsse von 
Balram sehr unterschiedliche Zinkanteile haben: Sie schwanken 
allein schon bei den drei Mustern von 5 % bis 16 % Zn! Das weist 
darauf hin, dass verschiedene Messing-Industrieabfälle mit unter-
schiedlichem Zinkanteil gesammelt worden sind und hier wieder-
eingeschmolzen werden. Offenbar spielt der Zinkverlust durch 
allmählichen Abbrand (dazu oben mit Anm. 186) hier überhaupt 
keine Rolle, obwohl Balram die Messinggussspeise in seinem Tie-
gel in der Holzkohleglut täglich über eine längere Zeit flüssig hält 
(Abb. 315). Eine Altmetallverwertung mit «Kraut und Rüben» als 
Ausgangsmaterialien würde jedenfalls ein ganz anderes Bild erge-
ben: Neben den schwankenden Zinkanteilen wären erhöhte und 
ebenfalls schwankende Gehalte von Zinn, Blei, Eisen und Nickel 
zu erwarten.
Der Guss von  
Gebrauchsgerät
Auch wenn sich der Statuen- und der Geräteguss im Hinblick auf 
Modelltechnik, Formenbau, Gussverfahren und Legierungen sehr 
ähnlich sind, obliegt die Herstellung von Gebrauchsobjekten des 
täglichen Bedarfs aus Bronze- oder Messingguss ganz anderen 
Handwerkern als die Schaffung religiöser Bildnisse. «Seit Men-
schengedenken» sind die beiden Produktionen in deren spirituel-
len und materiellen Bereichen relativ strikt aufgeteilt.
In einem waren sich die Giesser religiöser und profaner Ge-
genstände bis vor einer Generation einig: Sie arbeiteten nach jahr-
hundertealten formalen Vorgaben, wie es Hanna Rauber-Schwei-
zer am Beispiel Tibets eindrücklich formulierte: «Die Arbeit des 
Kopierens [eines handwerklichen Produkts] geht eigener Krea-
tivität vor, denn ein lernender Schmied oder irgendein anderer 
Handwerker [z. B. ein Giesser] wird nicht dazu angehalten, etwas 
mit eigener Phantasie und Initiative herzustellen. Ein erfahrener 
Schmied ‹weiss› immer wie ein bestimmtes Objekt, z. B. Wasser-
krug, Bierkanne, etc. aussehen muss. Die Ausführung von Form 
und Verzierung ist standardisiert. Kleine Abweichungen kommen 
sicher vor (Abb. 323), haben jedoch keinen bedeutenden Einfluss 
auf das Metallhandwerk. Das Bedürfnis, nach neuen Formen zu 
suchen, existiert nicht und wird auch nicht gefördert.»563
Die folgenden Darlegungen zum profanen Bronzeguss und 
zur Metalltreibtechnik sind nicht Hauptthema dieses Buches und 
fallen entsprechend knapp aus.
Haushaltsgerät
Ein traditionelles Formenrepertoire
In den traditionellen Haushalten des tibetischen Kulturkreises – 
so auch in Nepal – stellte eine Reihe typischer, massiv gegossener 
Gefässe – und auch in Kupfer und Messing getriebener Geschirre – 
ein streng definiertes Formen- und Nutzungsrepertoire dar:
In Nepal sind da die geläufigen gegossenen Wasserkrüge (an-
khora), die Kannen für Bier und Reisschnaps (thyaka, thapin; 
Abb. 322) und vor allem die heute noch weit verbreiteten Trink-
kannen mit Ausguss (karuwā; Abb. 323; 328). Viele dieser massi-
ven Gefässe wurden früher auch in «silever» (Neusilber, Alpacca; 




























188 Tabelle 8, Kathmandu05+06) gegossen, heute jedoch ausschliess-
lich in Messing (Tabelle 8, Patan30+31)564.
Von diesen Geschirren, die ganz profanen Dingen im Haus-
halt dienten, geht auch heute noch eine Ausstrahlung von harmo-
nischen Proportionen und perfektem Formdesign aus! Ihre Her-
stellung durch Giessen, Treiben und Drehen ist andernorts de-
tailliert beschrieben worden565, so dass ich hier nur knapp darauf 
eingehe.
Es ist einleuchtend, dass einfache Formen, die z. B. keine Hin-
terschneidungen haben, im rationelleren Sandgussverfahren566 
hergestellt werden und für die komplizierteren Stücke – etwa 
Statuen – die aufwendigere cire-perdue-Technik gewählt werden 
muss. Entsprechend haben sich die Handwerker ziemlich spezi-
alisiert.
Die Herstellung der leichteren, aus Blech getriebenen Haus-
haltsgefässe – wie z. B. die grosse Wasserkanne gāgri – wird unten 
auf den Seiten S. 199 ff. (mit Abb. 350–355) beschrieben.
Fallbeispiel: Wasserkrüge (karuwā)
Die Herstellung von «dickwandigen, henkellosen Wasserkrügen 
(karuwā)» wurde von András Höfer kurz dokumentiert: «Die Ein-
zelteile des Wachsmodells, nämlich Hals, Bauch mit Sohle, Aus-
guss, werden auf einem Drehstuhl modelliert, dann zusammen-
gesetzt und noch einmal glattgedrechselt (Abb. 324). Die Rohform 
der Einzelteile stellt man mit der Hand oder mit Hilfe von einsei-
tigen Matrizen her. Das für den Guss benötigte ‹Silever› (aus dem 
englischen «silver») ist eine silbrig glänzende Legierung aus Kup-
fer und Eisen567. Sie wird mit einem Zusatz von Zink (12:1) in die 
Tiegel gegeben, ‹damit sie schneller schmilzt›. Viele Giesser stel-
len ausserdem Opfer- und Trinkschalen aus Bronze, Silever oder 
Messing her. Zum Unterschied von den Wasserkrügen werden 
nicht nur die Wachsmodelle der Schalen, sondern auch die ausge-
gossenen Werkstücke gedrechselt»568, d. h. abgedreht.
Zur Herstellung der karuwā-Wasserkannen und vor allem 
der ankhora-Wasserkrüge erfahren wir ergänzend von Matthew 
S. Friedmann: Zuerst werden die Einzelteile des Gefässes von 
Hand aus weichem, erwärmten Bienenwachs geformt und dann 
auf der kleinen Drehbank (Abb. 325) perfekt gerundet. Nach dem 
Zusammenfügen der Elemente werden noch allfällige Reliefver-
zierungen aus Wachs modelliert oder abgeformt und auf die Ge-
fässwand appliziert. Als Matrizen für solche kleine Dekors dienen 
kleine Blöcke aus weichem Gestein, in die das Muster als Negativ 
zuvor mit Eisensticheln eingegraben worden ist.
Dann wird die Gussform um das Wachsmodell in drei Ar-
beitsschritten gebaut. Dies erfolgt auf fast dieselbe Weise wie bei 
den Götterstatuen: Zuerst wird ein dickflüssiger Brei aus Gelb-
lehm und 40 % eines Kuhdung-Wasser-Gemisches direkt auf die 
Wachsoberfläche aufgebracht und gut trocknen gelassen. Dieses 
Gemisch wird insgesamt dreimal übereinander dünn aufgetragen. 
Im folgenden Schritt wird das Gefässinnere mit einer etwa 2 cm 
dicken Gelblehmschicht versehen, in die rund 40 % Reisspelzen 
eingeknetet worden sind. Dasselbe Gemisch wird auch aussen auf-
getragen und wiederum alles getrocknet.
Im letzten Schritt bereitet der Giesser eine besonders poröse 
Lehmmasse mit 80 % Reisspelzen zu und trägt diese als äusserste 
Schicht innen und aussen auf (Abb. 326). Nach erneutem Trock-
nen kommt die Form zum ersten Mal in den Schmelzofen, aber 
nur während 20 Minuten, um das Wachs flüssig zu machen und 
aufzufangen. Auch bei diesen Gussformen für Gebrauchsgeräte 
geht etwa die Hälfte des teuren Bienenwachses in den Poren der 
Lehmform verloren.
Nun werden die jetzt hohlen Formen erneut in den Ofen ge-
stellt und wie Keramik gebrannt. Der Guss selbst erfolgt auf un-
terschiedliche Methoden, je nach Giesserei: einerseits offen mit 
Tiegeln und andererseits geschlossen im «Afrika-Verfahren». Bei 
letzterem füllt man den Tiegel mit Metall, die entwachste Guss-
form wird mit Hilfe von nassem Lehm «upside-down» darüber 
befestigt, das Ganze in den Schmelzofen gestellt und nach Flüs-
sigwerden des Metalls mit der Feuerzange die Lehm-Tiegel-Form 
herausgenommen und umgedreht, damit die Schmelze im Innern 
nach unten in die Form fliessen kann (s. oben mit Abb. 131).
Anders als die Statuengiesser, die ihre heissen Formen im 
Wasser abschrecken (Abb. 103), lassen die Kannengiesser ihre 
Formen zuerst 30 Minuten lang an der Luft abkühlen, bevor sie 
die Lehmformen aufschlagen. Die so gewonnenen Rohgüsse 
(Abb. 327) müssen vor dem Zusammenfügen wie alle Gussstücke 
zuerst versäubert werden, d. h. man entfernt die Gusshaut und be-
reitet die Fugen zum Löten vor. Die letzten Arbeitsgänge betreffen 
das Glätten und Überdrehen der Einzelteile, das Zusammenlöten 
und schliesslich das Polieren der massiven Kannen, Schalen und 
Krüge569.
Konkurrenz und Tradition
Seit wenigen Generationen wird dieses traditionelle und unver-
wüstliche Metallgeschirr allmählich von modernen Industriepro-
dukten aus rostfreiem Stahl, Aluminium und Plastik verdrängt570. 
Da hilft es wenig, dass die alten Stücke aus den Legierungen sile-
564 Mukherjee 1978, 162; Friedmann 2000, 20.
565 Mukherjee 1978, 191 (Beschreibung des Drehens in Indien); 442–451 
Abb. S. 443 und 449 (Produktepalette in Nepal); Gajurel / Vaidya 1984, 
41–54 Abb. 32–44; Friedmann 2000, 12–27.
566 Dazu Seiten 184 ff. und 239 ff. – Zum traditionellen Sandguss in Tibet: 
Dagyab 1977, 50 f.; Lo Bue 1997A, 573; in Himāl Pradesh in Indien: Reedy 
1987, 52–54 Abb. 13–16; in Andhra Pradesh: Mukherjee 1978, 198–204 
(mit Abb. ).
567 Zu Silever, das effektiv aus den Hauptkomponenten Kupfer, Zink  
und Nickel besteht, s. unten S. 274 f. mit Anm. 720. – Diese Angabe des  
Meisters wird durch die Spektralanalyse nur zum Teil bestätigt 
(Anm. A. Höfer).
568 Höfer 1970, 200 f.
569 Friedmann 2000, 12–27 (geringfügig abweichend und ergänzend: Gaju-
rel / Vaidya 1984, 41–54 Abb. 32–44).
















Abb. 322: Während die karuwā (Abb. 323) heute noch in Gebrauch sind und 
glücklicherweise weiterhin hergestellt werden (s. Abb. 324), sind solche 
thyaka-Kannen für Bier (chang) und Reisschnaps (rakshi) – wie diese drei 
Exem plare im Patan Museum – heute nicht mehr erhältlich und höchstens 
noch in privaten Haushalten zu finden.
Abb. 323: Der typische Trinkkrug für Wasser (karuwā) war einst allgegenwärtig im Kathmandutal. Seine Dickwandig-
keit hält den Inhalt lange Zeit erfrischend kühl, und der Ausguss erlaubt ein hierzulande übliches berührungsfreies 
Trinken. Das historische, grosse Stück links im Museum Patan besteht aus einer sehr hellen Legierung («silever», 
mit Nickelanteil = «Alpaka», Neusilber) und könnte auch rituellen Zwecken gedient haben. Das kleinere Stück rechts 
stammt aus dem 20. Jahrhundert und ist ebenfalls in Alpaka gegossen (Abb. 166), während das gelbliche Exemplar in 
der Mitte eines der heute noch hergestellten Messingprodukte zeigt. In einem stilvollen Hotel in Kathmandu stehen 
statt Plastikmineralwasserflaschen sogar neue kleine karuwā in jedem Zimmer mit Trinkwasser für die Gäste bereit.
Abb. 324: Der Onkel des Giessers buddhistischer Skulpturen Jagat Man 
Shakya arbeitete 1968 / 69 in derselben Werkstatt in Patan. Er war aller-
dings auf die Herstellung von Haushaltsgeschirr aus Messing spezialisiert. 
Im Bild dreht er auf einer Drehbank (Abb. 325) ein Wachsmodell für eine 
karuwā (Wasserkrug) sauber ab, damit das Modell vollkommen rund wird. 
Rechts treibt ein Bursche die Drehbank mit Händen und Treibriemen in  
einer Hin- und Her-Bewegung an (Archiv András Höfer).
Abb. 325: Drehbank mit ledernem Antriebsriemen (rechts) aus einer Kan-
nengiesserwerkstatt in Patan (1972). Die zum Grossteil aus Holz gefertigte 
Konstruktion hat rechts die in zwei Lagern gehaltene Achse für den manu-
ellen Antrieb (mit dem Riemen) und links vorne die Mitnehmerscheibe, auf 
welche die Wachsmodelle für runde Gefässe zentriert und mit etwas flüssi-
gem Wachs aufgeklebt werden, um sie anschliessend rotierend zu überdre-





























Abb. 328: Es ist schön, auch heute noch Leute in Nepal zu beobachten, die ihre 
traditionellen Werte und Objekte hochhalten, ohne den Verlockungen von 
Billigpreisen, Email und Plastik zu erliegen. Ein Frau wäscht ihren Wasser-
krug karuwā (vgl. Abb. 323) am alten Brunnen (mangal hiti) auf dem Durbar 
Square in Patan.
Abb. 327: Die drei Teile einer Trinkkanne karuwā als Rohgüsse direkt aus 
den separaten Gussformem (Abb. 326): Gefässwandung mit Standfuss (von 
schräg unten fotografiert), Schulterteil mit ausladendem Rand und Aus-
guss. Nach dem Verlöten der beiden Teile links wird die Oberfläche des 
Kruges auf der Drehbank geglättet und am Schluss der separat polierte Aus-
guss angelötet (Völkerkundemuseum Zürich; Höhe 8 resp. 13 cm).
Abb. 326: Eine Trinkkanne karuwā (Abb. 323) wird aus drei separaten Teilen 
in Wachs geformt und überdreht (Abb. 324), separat gegossen (hier die bei-
den Wachshälften – Ober- und Unterteil – in den Lehmformen), anschlies-
send aus der Form genommen (Abb. 327), zusammengelötet und poliert 















191ver, caresh und kans (dazu S. 274)571 wegen ihres grossen Gewichts 
einen relativ hohen Altmetallwert besitzen und noch heute immer 
wieder eingeschmolzen werden.
Auch die leichteren Metallgefäse aus getriebenem Blech sind 
dabei «auszusterben». Das Preisverhältnis von handwerklich her-
gestelltem Haushaltsgeschirr aus getriebenem und verlötetem 
Messingblech zum entsprechenden Stück aus modernem Alumi-
niumguss betrug schon 1985 das Drei- bis Fünffache572. Heute ist 
die Konkurrenz des massenweise aus China importierten Email- 
und Plastikgeschirrs noch um ein Mehrfaches grösser.
Nur Familien – und neuerdings Hotels (vgl. Abb. 335) – mit aus-
geprägtem Traditionsbewusstsein bestellen heute noch die schö-
nen massiven Gefässe (Abb. 323, Mitte). Sie werden nicht museal 
zur Schau gestellt, sondern dienen in den Haushalten, bei Hoch-
zeiten oder in den Hotelzimmern in ihren ursprünglichen Funkti-
onen als Trink- und Aufbewahrungsgefässe (Abb. 328).
Glocken
Ein Läuten und Bimmeln im ganzen Land
Glocken und Glöckchen sind an allen Tempeln Nepals angebracht 
– in buddhistischen wie hinduistischen (Abb. 4; 329; 333; 334). Im 
Dach des Nyatapola-Tempels auf dem Durbar Square in Bhaktapur 
hängen als vieltöniges Windspiel ganze 528 Glocken. Im Kontrast 
dazu stehen bei einigen Tempeln ganz grosse Glocken, die taiga 
gaa. Ihre Stifter und Entstehungszeiten sind zum Teil bekannt. 
In den drei Höfen der Königspaläste im Kathmandutal hängen bis 
heute die grössten historischen Glocken des Landes:
– Die Taleju-Glocke auf dem Durbar Square573 in Patan 
(Abb. 330, Mitte), die vermutlich älteste der grossen Glocken 
Nepals, gegossen 1736 im Auftrag des Königs Vishnu Malla 
und seiner Gemahlin Rani Chandra Lakshmi.
– Auf dem Makhan Tole, nördlicher Durbar Square in Kath-
mandu (Abb. 330, links; gegossen 1797).
– Bhaktapur, Durbar Square, grosse Glocke (Abb. 330, rechts), 
errichtet von Ranajit Malla (1722–1769), dem letzten Mal-
la-König in Bhaktapur.
Caterina Bonapace und Valerio Sestini umreissen die rituellen As-
pekte von Nepals Glocken folgendermassen: «The Nepalese bells 
have specific shapes and dimensions (Abb. 331). They need to be 
different from each other so that their individual ring-tones are 
distinct from one another. . . . They can be distinguished by their 
different rings. The bells have a particularly strong and sibilant 
sound so the worshipper’s message can be transmitted directly to 
the divinity. Other musical instruments, mostly of Buddhist ori-
gin, like plates and singing bowls (Abb. 452) have the same func-
tion. They are a cast with a particular alloy made using several dif-
ferent metals.»574
Vajra und ghanta: Donnerkeil und Glocke der Äbte, 
Lamas und Mönche
Eine spezielle Glocke stellt die in der Hand getragene Ritualglocke 
ghanta (skr.; resp. dilbu [tib.]) dar575. Sie hängt nicht wie die nor-
malen Glocken für jedermann in und an den Tempeln, sondern 
wird von Priestern und Mönchen zu vielen Ritualen und Gebeten 
geschlagen (Abb. 302; 332). «Das Glockenläuten, so heisst es, ‹kün-
det vom Klang der Leerheit›; die Glocke wird auch als vajra-ghanta 
. . . bezeichnet. Die weibliche Glocke wird stets in der Linken, der 
‹Weisheitshand› einer Gottheit oder des Praktizierenden getragen 
und tritt im Allgemeinen zusammen mit der männlichen vajra 
auf, der sich in der rechten ‹Methodenhand› befindet» (Abb. 289; 
301; 302)576.
Vajra und ghanta sind die wichtigten Kultinstrumente im Vaj-
rayana-Buddhismus in den Himalayaländern und unterennbar 
miteinander verbunden. Als Paar versinnbildlichen sie Männli-
ches und Weibliches, Rechts und Links, Methode und Ruhe, Mit-
gefühl und Weisheit. Die vajra (skr.; resp. dorje [tib.]), der soge-
nannte Donnerkeil (Abb. 295, rechts), ist das wohl geläufigste bud-
dhistische Ritualobjekt, das «symbol of the diamond vehicule»577.
Raubgut
Auch die Glocken sind, wie die kunstvolleren Statuen und Ritu-
alreliefs (vgl. Abb. 294 und 295), in den letzten Jahren oft Objekte 
von Dieben geworden (Abb. 333)578. Ob wegen des Metallwertes in-
folge markant steigender Kupferpreise oder wegen des Wertes auf 
dem internationalen Kunstmarkt ist schwer zu entscheiden, da 
Glocken allein schon wegen ihres relativ grossen Gewichts einen 
grossen Materialwert darstellen. Da Glocken (Abb. 329) und Glöck-
chen (Abb. 4; 331) zum wichtigsten und wohl meistbenutzten Tem-
pelmobiliar gehören, wird ihr Verlust nicht nur von den Priestern, 
sondern vor allem von den Gläubigen als schmerzhaft empfunden 
(Abb. 334). Seit Jahren bemüht man sich daher, die grösseren Glo-
cken unter massiven «Eisenkörben» zu schützen – leider ein gro-
teskes, plumpes Bild, das heute manchen Tempeleingang optisch 
verschandelt (Abb. 333). Müssen Anhänger einer lebendigen Reli-
571 Bauer 1970, 204 f. Probe 2, analysierte einen Wasserkrug aus Patan: 
62,05 % Cu, 36,41 % Zn, 0,06 % Pb, Spur Sn (das entspricht jedoch eher 
einer dhalot-Legierung [dazu unten mit Anm. 710]).
572 Michaels 1985 / 86, 89.
573 Zum Durbar Square in Patan: Sekler 1987.
574 Bonapace / Sestini 2003, 5 f. pl. 5.7. – Zu den Legierungen siehe S. 272 ff.
575 D. Martin, The Vajra and Bell, in: Reynolds 1999, 133–139 Taf. 90. – Ein 
schönes Beispiel bei Huntington / Bangdel 2003, 220–223 Kat.-Nr. 59.
576 Beer 1999, 243; Beer 2003, 137 (Zitat); Singh 2006, 284 f. – Zur kultischen 
Handhabung von vajra und Handglocke: Jansen 2005, 75–87.
577 Gordon 1939, 8; Mukherjee 1978, 442 und 444 mit Abb. S. 441 und 446; 
D. Martin, The Vajra and Bell, in: Reynolds 1999, 133–139 Taf. 90; Beer 
1999, 233–243 Taf. 109–112; Wilpert 2001, 106 f. Kat.-Nr. 32; Beer 2003, 
130–137 (mit Abb. ); http://de.wikipedia.org/wiki/Vajra (07.08.2014).





























Abb. 329: Kleine bis mittelgrosse Glocken hängen an allen Tempeln. Diese 
Exemplare am hinduistischen Bajrabahari-Tempel im Dorf Chapagaon im 
Kathmandutal sind noch relativ klein. Die grössten historischen Glocken 
Nepals (Abb. 330) wiegen bis zu drei Tonnen!
Abb. 330: Die drei grössten historischen Glocken Nepals zieren die drei 
Durbar Squares (Plätze der Königspaläste und Tempel) von Kathmandu 
(links), Patan (Mitte) und Bhaktapur (rechts). Die Taleju-Glocke in der Mitte 
gilt als ältestes Stück (gegossen 1736).
Abb. 331: Eine Vielzahl unterschiedlichster Glocken und Glöckchen schmückt 
nicht nur den Eingang zum hinduistischen Baglamukhi-Tempel in Patan, alle 
werden auch laufend von den gläubigen Besucherinnen und Besuchern beim 
Eintritt in den Tempel, bei der morgendlichen Puja und beim Deponieren  
















Abb. 332: Handglocken (nep. ghanta; new. gaon; tib. tilghu) für rituelle Zwe-
cke sind zusammengesetzt aus einem im Sandgussverfahren hergestell-
ten Klangkörper und einem im Wachsausschmelzverfahren geformten und 
gegossenen, verzierten Griff. Ihre Form und Verzierung hat sich im Laufe 
der Generationen kaum verändert. Beide Teile wurden früher mit Kitt zu-
sammengefügt und sind heute miteinander verschraubt. Der Klöppel ist an 
einer Öse im Innern befestigt. Links: nach Beer 1999, Taf. 113; Mitte: 20. Jh.; 
rechts: gekauft 2015.
Abb. 334: Glocken und Glöckchen an Tempeln sind in den hinduistischen 
und buddhistischen Ländern Mittelasiens nicht Dekoration, sondern allge-
genwärtige Begleiter der Gläubigen. Jeder Diebstahl entzieht der Bevölke-
rung ein Symbol ihrer täglichen Glaubensausübung. Beispiel vom Swacha-
pu-Ganesh-Tempel in Kathmandu.
Abb. 333: Sogar die unzähligen Tempelglocken sind gefährdet: Viele 
Glocken in und vor nepalesischen Heiligtümern, wie hier in Kath-
mandu, sind mit hässlichen, massiven Eisenstäben geschützt, damit 
sie nicht auch noch von Dieben gestohlen und eingeschmolzen oder an 
Sammler verkauft werden.
Abb. 335: Glocken sind seit jeher und bis 
heute ungebrochen im Tempelkult ge-
schätzt und bei Hindus und Buddhisten glei-
chermassen täglicher Teil des Rituals. Ihre 
Aktualität ist nicht gefährdet, wie dieses 
Beispiel aus dem stilvollen Heritage- Hotel 





























194 gion resp. Weltanschauung eine derartige Beeinträchtigung ihrer 
Religionsausübung hinnehmen, nur wegen einiger lokaler Profi-
teure oder ausländischer Sammler? Unter diesem Aspekt ist es er-
freulich, dass ein traditionelles Bewusstsein unter vielen Einhei-
mischen Nepals immer wieder zu neuem Bedarf an Glocken führt 
und das Glockengiessergewerbe auch weiterhin betrieben wird. In 
Tempeln, Privathäusern und sogar Hotels (Abb. 335) führen auch 
neue Glocken ihr geschätztes Dasein.
Besuch in einer Werkstatt für grosse Glocken
Abb. 336 
Gewährsmann Amir Ratna Shakya 
betreibt mit seinem Bruder 
Pragati Ratna Shakya die Firma 
«Nepal Dhalout Udhyog» in Patans 
Industriequartier Lagankhel. Seine 
Spezialität ist die Herstellung grosser 
verzierter Tempelglocken; der Betrieb 
produziert aber auch andere Objekte 
im Wachsausschmelzverfahren 
(30.03.2015).
Auf der Suche nach einer Massenproduktion von buddhistischen 
Statuen mit «modernen» Techniken und Einrichtungen (Es gibt 
sie nicht! Siehe Seite 157 ff.) lande ich in Patans Industriequartier 
Lagankhel. Der einzige für unsere Fragestellungen interessante 
Betrieb ist laut grosser Übersichtstafel die «Firma No. 52», die «Ne-
pal Dhalout Udhyog» (Nepalesische Metall-Industrie). Es werden 
auch hier, trotz des sogenannten Industriequartiers, in Handar-
beit Bienenwachsmodelle, Lehmgussformen, Götterstatuen und 
vor allem Glocken angefertigt. Letzere gehören zu den grösseren 
Modellen und sind vor allem für Tempel und Klöster bestimmt. 
Die aktuell schwerste in Arbeit befindliche Glocke wird einst 
120 kg schwer sein, und ihr Wachsmodell, das gerade vor meinen 
Augen verziert wird, ist allein schon 13 kg schwer (Abb. 337).
Über die Herstellung nepalesischer Tempelglocken im Wachsaus-
schmelzverfahren berichtete bereits John Sanday579: «The first 
stage of the procedure is the making of the wax model of the bell 
(Abb. 337) which is then coated with a very fine textured clay mi-
xed with dung to porridge like consistency. The bells are then 
dried in the sun after which a second and perhaps a third coat of 
the same mixture is applied and then sun dried. A much coarser 
clay mixture is then prepared by the addition of rice husks and ap-
plied (Abb. 338). By this time each bell has an outer coating about 
¼” [6 mm] thick carefully moulded by hand. The bell cast [mould] 
is then permitted to dry for about five or seven weeks until it is 
felt that the moulds have dried sufficiently to be capable of with-
standing the molten metal. The moulds are heated over a fire to 
melt out the wax through a hole in the mould (Abb. 339). Then a 
specially prepared alloy made from brass, tin and copper is pou-
red back in through this hole. This work is carried out early in the 
morning to avoid the heat of the day. The crucibles in which the 
metal is melted are made from a coarse clay mixture. It takes many 
hours to melt the metal and the moment of pouring is very criti-
cal and has to be expertly judged. Once poured, the mould is allo-
wed to cool after which the clay is broken away revealing the ne-
wly formed metal bell inside. The metal is then cleaned and all ex-
traneous pieces are removed in preparation for the clappers and 
wind leaves which are now to be fixed (Abb. 340).» Solche Glocken 
entstehen also fast genauso wie sakrale Statuen und gegossene Ge-
brauchsgeräte.
John Sandays Beobachtungen konnte ich 2015 mit folgenden Beob-
achtungen und Bildern und dank der Auskünfte von Amir Ratna 
Shakya (Abb. 336) ergänzen:
Die Rohform jeder Glocke wird auf einem überdrehten Kern 
(aus Ton?) mit erwärmtem Bienenwachs zuerst grob aufgetragen. 
Die einzelnen Wachschargen und die Abdrücke im weichen Ma-
terial sind auf solchen Rohlingen gut zu erkennen (Abb. 341). An-
schliessend kommt eine Art Drehbank zum Einsatz, bestehend 
aus einem Elektromotor, einer Keilriemenübertragung für ge-
ringere Drehzahl und einer grossen runden Mitnehmerplatte 
(Abb. 342). Auf dieser Platte wird der Rohling (Abb. 341) mit flüs-
sigem Wachs zentriert und festgeklebt. Der Glockenkörper wird 
dann in eine gleichmässige und glatte Rundung abgedreht. Der 
Unterschied zum Metallzylinder auf einer konventionellen Dreh-
bank besteht lediglich in der Weichheit des Wachses und der da-
durch bedingten, viel langsameren Drehzahl.
Nun wird der geglättete Glockenkörper auf eine Unterlage 
resp. Kiste gestellt. Das separat geformte und ebenfalls teilweise 
abgedrehte Wachsteilmodell der «Krone» (Aufhängevorrichtung) 
wird mit etwas flüssigem Wachs oben in der Glockenmitte auf-
geklebt. Am meisten Zeit erfordert das Anbringen der verschie-
denen Dekors rund um den Glockenkörper: Hierfür benötigt 
man, ähnlich wie bei den Statuen, regelmässig gerollte Wachs-
fäden (Abb. 30). Diese «klebt» Amir Ratna segmentweise auf den 
Glockenrohling (Abb. 337). Mit einem handlichen elektrischen 
Warmluftgerät lässt er die Fäden leicht auf dem Glockenkörper 
anschmelzen (Abb. 343). Für andere Dekorelemente wie Vajras 
und Masken (Abb. 344) oder Lotusblätter werden die kleinen re-
liefierten Wachsteile resp. Appliken separat geformt. Wir kennen 
diese Technik bereits von der Statuenherstellung (S. 43–47 mit 
Abb. 57): Das erwämte Wachs wird in thāsā-Matrizen (Abb. 56) ein-
gedrückt, erkalten gelassen, herausgenommen und auf den wäch-
sernen Glockenkörper geklebt. Wenn alle Verzierungen in Wachs 
angebracht sind (Abb. 344), ist das Wachsmodell bereit zum Ein-
betten in die verschiedenen Tonschichten, welche die Gussform 
ergeben.
579 Sanday 1974, 5 f.; zitiert bei Bonapace / Sestini 2003, 108 (Ob die runden 
Wachsmodelle der Glocken gedreht oder freihändig geformt werden, 
beschreibt Sanday nicht). – Zur Herstellung indischer Tempelglocken 
















Abb. 337: Montage eines ebenmässig gerollten Wachsfadens auf dem 
Glockenmodell. Alle Applikationen werden entweder mit etwas flüs-
sigem Bienenwachs aufgeklebt oder mit dem Warmluftföhn (Abb. 343) 
sorgfältig angeschmolzen.
Abb. 338: Das Bienenwachsmodell einer grossen Glocke erhält – wie  
jedes Modell im Wachsausschmelzverfahren – mehrere Lehmumhül-
lungen. Wie bei den Buddha-Statuen werden zuerst etwa zwei feine 
Formlehmschichten aufgetragen und anschliessend mehrere Guss-
formschichten aus einer gröber gemagerten Mischung (Abb. 346). 
Nach jedem Schichtauftrag muss die Gussform mehrere Tage lang ge-
trocknet werden.
Abb. 339: Die traditionellen, für den Statuenguss verwendeten Ofen-
typen (Abb. 88) wären alle zu klein für den Guss grosser schwerer 
Glocken. In dieser gut einen Meter breiten Einrichtung werden die 
grossen Glockengussformen auf niedrige Wärme zum Entwachsen ge-
bracht und anschliessend bei viel grösserer Hitze gebrannt und gefes-
tigt.
Abb. 340: Eine besonders grosse, etwa 70–80 cm hohe Glocke in der 
Giesserei von Amir Ratna und Pragati Ratna Shakya steht zur Auslie-
ferung an den Besteller bereit. Das schwere Gehänge aus geschmiede-
tem Eisen ist montiert, die Bronzeoberfläche ist allerdings viel weni-
ger sorgfältig versäubert, geschliffen und poliert als bei den gegosse-





























Abb. 341: Rohling einer Glocke aus Bienenwachs, zu Beginn der Model-
lierung. Auf einem Kern aus Ton oder Gips sind viele erwärmte, weiche 
Wachspatzen aufgetragen worden. Sie werden anschliessend verstri-
chen und auf einer Drehbank (Abb. 342) glatt und exakt rund abge-
schabt.
Abb. 342: Auf der langsam drehenden, elektrisch betriebenen Drehbank 
werden die Glockenkörper (rechts und Abb. 341) «Wachs-auf-Wachs» aufge-
klebt und rotierend geglättet.
Abb. 343: Wachsarbeit am Modell: Amir Ratna Shakya schmilzt mit ei-
nem Warmluftfön applizierte Dekorelemente auf den Glockenkörper. 
Die unterschiedlichen Farben des Bienenwachses haben mit dessen 
Wiederverwendung zu tun: Der glatt abgedrehte Glockenkörper und 
die soeben aufgesetzten Vajras und Blattmuster sind hellbraun und 
aus relativ frischem Wachs gefertigt, die fast schwarzen aufgesetzten 
Wachsfäden sind das Ergebnis mehrfacher Lehmformenentwachsun-
gen und Wiedereinschmelzungen.
Abb. 344: Kurz vor dem Einbetten des Wachspositivmodells in die Lehm-
schichten der Gussform ist die Oberfläche des Glockenkörpers auf der 
Drehbank geglättet und alle Verzierungen – ebenfalls aus Bienenwachs – 
sind montiert. Einige dieser Dekorelemente wurden aus kleinen Silikon-
kautschuknegativen gewonnen (Vajras, Masken [kirtimukha, vgl. Abb. 332]), 
andere sind von Hand geformt resp. gerollt.
Abb. 345: Die weniger grossen 
Glocken (Beispiel Abb. 335) 
werden nicht als Einzelstücke 
modelliert (Abb. 337), sondern 
in Kleinserien hergestellt. 
Diese Wachsmodelle sind in 
zweischaligen Formen aus Sili-
konkauschuk hergestellt wor-
den, wovon die Fugen der Ne-
gative zeugen (weisse Pfeile). 
Jeder Guss «in der verlorenen 



















Abb. 346: In die äusserste Formschicht dieser grossen Glockenform aus 
grob mit Reisspelzen gemagertem Gelblehm wird ein stabiles Armierung-
netz aus dickem Eisendraht eingebaut. Dieses Netz, das die Form beim Guss 
zusammenhält, wird nach dem Aufschlagen der Form entfernt; die ausge-
glühten Drahtgebilde können nicht wiederverwendet werden.
Abb. 347: Zuoberst auf der Glockengussform liegt der weite Lehmtrichter, 
in den die flüssige Bronze eingegossen wird. Der kleine Stutzen links ist ein 
«Steiger», der zum Gasaustritt und zur Pegelkontrolle der Gussspeise dient.
Abb. 348: Ein Blick ins Zwischenlager der Glockengiesserei: Die glatten, 
nicht reliefierten Partien sind auf der Drehbank bereits abgedreht und ge-
glättet worden; die Versäuberung der übrigen Zonen und die Politur stehen 
noch aus.
Abb. 349: Einige der Werkzeuge, die für den Sandguss von Handglocken 
(Abb. 301 und 332) verwendet werden: A) hölzerner Stampfer für den feinen 
Giessersand: B) selbstgefertigter Pinsel zum Entfernen von überschüssi-
gem Sand und Holzkohlestaub; C) Drehstahl zum Schaben und Konturie-
ren der Aussenseite der Glockenrohlinge auf der von Hand angetriebenen 
Drehbank (Abb. 325); D) Ziehschaber (mit verschieden geformten Klingen) 
zum Abschaben von Unebenheiten von Hand und auf der Drehbank;  
E) selbstgefertigter feiner Stempel aus Kupfer zum Eindrücken von vajra- 
Mustern (Abb. 332) in das Sandnegativ; F) Stempel für Blütenrosetten;  
G) Stempel für die umlaufenden Perlschnüre. Ohne Massstab.




























198 Kleine Serien mittelgrosser, identischer Glocken werden in 
der Glockengiesserei «Nepal Dhalout Udhyog» aber auch mit Hilfe 
von Silikonkautschuknegativen hergestellt (zur Technik Seite 
160). Eine von Hand in Wachs modellierte Glocke wird in zwei 
Hälften mit Silikonkautschuk abgeformt, die Hälften zusammen-
gefügt, mit einer äusseren Stützhülle umgeben und der Hohlraum 
im Silikonkautschuk mit flüssigem Wachs gefüllt. So sind sämli-
che im Urmodell von Hand angebrachte Verzierungen dank des 
Gummiabdrucks reproduziert (Abb. 345). Die Wachskörper müs-
sen im Glockeninnern noch sauber ausgedreht werden, damit 
die Glockenmodelle dünnwandig und schön rund sind. Zuoberst, 
über der Krone, wird noch ein langer Eingusskegel in Wachs ange-
bracht, und fertig ist das Modell. Von dieser Vorgehensweise zeugt 
nur noch eine schwach erkennbare Naht auf dem Glockenkör-
per, welche die Fuge zwischen den beiden Silikonhälften anzeigt 
(Abb. 345, Pfeile).
Alle Wachsmodelle der Glocken, sowohl die Serienprodukte 
(Abb. 345) als auch die Einzelanfertigungen (Abb. 343), müssen 
nun mit dem Gussformlehm überzogen werden. Dies geschieht 
in mehreren Lagen ganz analog dem Statuenguss (Seite 48 ff.): zu-
erst Weisslehmschichten gemagert mit Kuhdung und anschlies-
send Gelblehmschichten gemagert mit Reisspelzen (Abb. 338) – 
nach jedem Auftrag mit einer genügend langen Trocknungsphase. 
Die Anforderungen an Glockengussformen sind ähnlich wie beim 
Grossbronzenstatuenguss: Es wird in kürzester Zeit 100–200 kg 
flüssige, rund 1000° C heisse Bronze in die Formen eingefüllt. Das 
führt zu enormer Beanspruchung und grossem Druck. Um diesem 
standzuhalten, werden die Glockengussformen mit einem engma-
schigen Geflecht aus dickem Draht armiert (Abb. 346). Ähnliches 
haben wir auch bei viel kleineren Formen für Buddha-Statuen ge-
sehen (Abb. 74). Zuoberst auf der grossen Gussform wird der be-
reits im Wachsmodell vorgegebene Eingusstrichter (Abb. 345) 
ebenfalls mit grobem Gelblehm-Reishäcksel-Gemisch eingepackt 
(Abb. 347). Seitlich davon und etwas tiefer mündet ein zweiter 
Ast (Abb. 347, links), der als «Steiger» zum Ausweichen der Gase 
dient580. Steigt die flüssige Glockenbronze sichtbar bis zu diesem 
Steiger, ist die ganze Glockenform komplett mit der Gussspeise 
gefüllt (analog Abb. 97 und 136).
Die grossen, gut getrockneten Formen werden «upside-down» 
auf einen Ziegelsteinrost in einen länglichen offenen Ofen gestellt 
(Abb. 339). Über einem schwachen Feuer werden sie so weit er-
wärmt, bis das Wachs ausfliesst und zur Wiederverwendung auf-
gefangen werden kann. Dann müssen die Formen noch viel heis-
ser gebrannnt werden, damit sie an Stabilität gewinnen. Erst dann 
wird gegossen.
Nach dem Abkühlen können die Glockengiesser endlich das 
Resultat begutachten: Sie schlagen neugierig die Formen auf. Die 
Gussrohlinge tragen noch die übliche Gusshaut, und man hofft, 
dass die mit viel Akribie im Wachsmodell angebrachten äusse-
ren Verzierungen formtreu in der erstarrten Bronze reproduziert 
sind. Die oberen Gusszapfen belassen die Arbeiter vorerst noch 
ganz bewusst am Gussstück, denn die konzentrischen Kegel eig-
nen sich besser als die etwas unförmigen Kronen, die Glocken-
rohlinge in eine grosse Drehbank einzuspannen. Die glatten Par-
tien werden zeitsparend, rotierend und schön rund und glatt ab-
gedreht (Abb. 348). Erst dann wird man auch die Eingusstrichter 
über den Kronen absägen, die Oberflächen allenfalls noch etwas 
polieren und die ganz grossen Glocken mit dem geschmiedeten 
Gehänge ergänzen (Abb. 340).
Die Herstellung der Handglocke «ghanta»
Die kleinen Handglocken (ghanta; Abb. 332) werden jedoch im 
Sandgussverfahren hergestellt. Robert Beer beschreibt den Vor-
gang so581: «Traditionell werden tibetische Glocken einzeln aus 
dem Glockenmetall Bronze582 im technisch komplizierten Sand-
form-Gussverfahren hergestellt (zur Technik des Sandgusses ge-
nerell Seiten 184 ff. und 239 ff.). Dabei fertigt man für den Glocken-
mantel eine innere und äussere Gussform an, die aus feinem, ver-
dichtetem Sand besteht, den man mit einem Bindemittel, etwa 
Rettichsaft oder ungebranntem braunem Zucker, versetzt hat. 
Als Modellglocke zur Abformung des Glockenmantels verwendet 
man einen schmucklosen Glockenrohling (Kern); die schmücken-
den Aussenflächendesigns der Glocke werden vor dem Giessen 
sorgfältig in die äussere Sandgussform eingeprägt. Dies geschieht 
mit Hilfe einer Reihe von metallenen Stempeln (Abb. 349,E–G), 
in deren Stempelflächen die verschiedensten Motive eingearbei-
tet sind, welche den äusseren Glockenmantel zieren sollen. Das 
aus einem Lotuskranz mit schmückenden Blütenblättern und 
Keimsilben bestehende Dekor für die Krone wurde zuvor bereits 
in die Glockenkrone des Kerns geprägt. Der auf der Krone befes-
tigte bronzene Glockengriff wird separat im Wachsausschmelz-
verfahren gegossen und anschliessend manchmal vergoldet. Zum 
Schluss werden Mantel und Griff mit Harzteer verbunden; der 
Metallklöppel wird an einem kleinen Einsatz, dem in der Mitte des 
Mantelhohlraums angeschweissten Ring, befestigt.» Dem ist nur 
anzufügen, dass heute die beiden Teile mit einem Metallgewinde 
zusammengeschraubt und nicht geklebt werden.
Normalerweise wurden so fünf bis sechs kleine Handglocken 
in einer Arbeitsserie gegossen. Dabei fasst ein Tiegel die Guss-
speise für zwei Glocken. Der Blasebalg (Abb. 128) wurde vom je-
weils «strongest member of the team» bedient. Auch die Glo-
ckengiesser erkennen den richtigen Moment, wenn die Bronze 
im Tiegel die richtige Temperatur erreicht hat, an der Farbe der 
Schmelze. Die darauf schwimmenden Schlacke- und Ascheparti-
580 Solche Steiger werden auch in Indien an grösseren Gussstücken ange-
bracht: Levy et al. 2008, 64 f. Abb. 36.
581 Mukherjee 1978, 442 mit Abb. S. 441; Beer 1999, 243 Taf. 113 (= unsere 
Abb. 332, links); Beer 2003, 137 f. (Zitat) mit Abb. – Das identische Ver-
fahren zum Guss von Handglocken, aber mit mehr Details, beschreiben 
auch Ronge / Ronge 1980.









199kel werden mit einem Eisenstab vor dem Giessen aus dem Tiegel 
gewischt583.
Besonders interessant ist die Beschreibung eines Geräts 
zum Abschaben der harten Gusshaut durch Veronika und Nam-
gyal Gonpo Ronge. Es ist ein massiver Ziehschaber, der abgewin-
kelte, scharfe Kanten in verschiedenen Ausformungen aufweist 
(Abb. 349,D). Sein Einsatz ist ein undankbarer Kraftakt und wird 
wiederum vom stärksten Mann im Team übernommen: Es muss 
mit sehr grossem Druck auf das Werkstück gearbeitet werden, um 
massives Metall in ziehenden Bewegungen abtragen zu können584! 
Das Glatt-«Schaben» von Rohgüssen ist seit den Griechen und Rö-
mern bekannt, hat aber trotz hoher Effizienz an Bedeutung ver-
loren und wird heute weltweit fast nirgendwo mehr angewendet.
Die kultischen Handglocken ghanta werden – trotz ihrer Om-
nipräsenz in allen Souvenirläden in Nepal – auch heute noch in 
den klassischen Gusslegierungen hergestellt, wie unser neu er-
worbenes Beispiel zeigt (Abb. 332, rechts): in Messing der Griff 
(Tabelle 8, Patan27: 32 % Zn) und in einer billigen «Glockenbronze» 
mit 27 % Zink und immerhin 10 % Zinn die Glocke selbst (Tabelle 8, 
Patan26+26B). Die Zugabe des teuren Zinns verleiht der Glocke ih-
ren schönen, vollen Klang (noch deutlicher bei den Klangschalen; 
S. 278 f.). Die eindeutigen Spuren von Nickel in unseren Analysen 
weisen entweder auf zugemischtes Alt-silever (nickelhaltiges Al-
paka) oder auf moderne Legierungen hin.
Kupferschmieden
Dieses Buch über Giesser ist nicht der Ort, das Treiben von Kup-
fergefässen und anderen dünnwandigen Metallwaren des Haus-
halts und religiösen Bedarfs in aller Ausführlichkeit zu beschrei-
ben. Chhabi Lal Gajurel und Karuna Kar Vaidya haben dies sehr 
detailliert getan585. Ähnlich wie bei den gegossenen Haushaltsge-
genständen (siehe oben) verdrängt auch in Nepal billige Import-
ware aus unedleren Materialien das von Hand gefertigte Kupfer-
geschirr.
Ein eigener Clan: die Tamrakar
Die herkömmlichen Kupferarbeiter Nepals sind Tamrakar. Ihr 
Name geht auf ihren Werkstoff Kupfer zurück (nep. tama; skr. 
tamra). Sie sind ein traditionell vor allem in diesem Gewerbe täti-
ger «Clan»586. Es gibt aber auch einige Schmiede der sozial unter-
privilegierten Gruppe der Kāmi, die sich seit wenigen Jahrzehnten 
nebst dem Schmieden von Eisen auch dem Treiben von Kupferge-
fässen widmen587.
Die Tamrakar und Kāmi sind – im Gegensatz zu den Newar – in 
der Regel Hindus588. Beide Gruppen arbeiten nicht nur in Städten, 
sondern auch in kleinen Dörfern, d. h. sie sind nicht nur schwer-
punktmässig in Patan ansässig, sondern finden sich im ganzen 
Kathmandutal. Die kāmi stehen im nepalesischen Kastensystem 
ganz unten und werden von der restlichen Bevölkerung als unrein 
betrachtet589.
583 Ronge / Ronge 1980, 269 f.
584 Ronge / Ronge 1980, 270 Abb. 16 (Abb. 10; 13; 14; 16 und 21 [Auswahl] = 
unsere Abb. 349).
585 Gajurel / Vaidya 1984, 30–44 Abb. 20–35. – Kürzere Hinweise auf getrie-
benes Gebrauchsgeschirr aus Messing bei Mukherjee 1978, 442–451 
Abb. S. 443 und 449; Charpentier 1973, 85 f. Abb. 20–25; Slusser et al. 
1999, 219 f. Abb. 26 und 27. – Die Treibarbeit wird von Rauber-Schweizer 
1976, 117 f., am Beispiel Tibets kurz und klar beschrieben.
586 Mukherjee 1978, 163 f.; Becker-Ritterspach 1982, 101; Domingo-Bar-
ker / Barker 1984A, 108.
587 Höfer 1976, 363; 373–386 Abb. 4–11 (ausführliche Beschreibung des 
Treibens und des Verlötens eines Kupferwasserkruges gāgri).
588 Höfer 1976, 351 (Kāmi); Mukherjee 1978, 3 und 163 f. (Tamrakar).
589 Anfinset 2000, 207 («. . . Smiths are thus to a large extent exploited 
economically by the upper castes. . . . The smiths, however, consider 
themselves as descendants of the Hindu god Biswakarma, which is the 





























Abb. 350: Die formschönen, immer noch von Hand gemachten Wasserkan-
nen (gāgri) aus Messing sind so lange von Nepals Strassenbild nicht wegzu-
denken, wie es keine verlässliche und gut verzweigte öffentliche Wasser-
versorgung gibt. Die Form ist sehr praktisch: Leer können sie am Rand oder 
am Hals getragen werden, und voll stemmen die Frauen sie auf ihre Hüfte 
und «umarmen» den Hals ihrer gāgri. Die ca. 20 Liter Wasser fassenden 
Kannen haben den Vorteil, leichter und viel haltbarer zu sein als tönerne 
Krüge. Sie sind jedoch auch teurer. Heute werden sie von gāgri aus Alumi-
nium (linkes Bild, im Hintergrund) verdrängt, und sogar Billigstvarianten 
aus grässlichem buntem Plastik in gāgri-Form drängen auf die Märkte.
Abb. 352: Zur täglichen Morgen-Puja im hinduistischen Bagalamukhi- 
Tempel in Patan, besonders wohl aber zum an diesem Tag abgehaltenen 
Tempelfest mit einem Tieropfer, bringen Pilger u. a. auch diese traditio-
nelle Schüssel in das Tempelareal. Das Gefässs ist aus Messing getrieben 
und war mit einem Reisgericht gefüllt.
Abb. 351: Eine Szene, wie sie 
überall in Nepal zu sehen sein 
könnte: Zwei traditionelle 
gāgri (Wasserkannen) aus 
Messing «warten» an einem 
Brunnen in Patan, der nur 
stundenweise Wasser führt, 
bis die Besitzerin in einer lan-
gen Warteschlange zum Füllen 









201Früher haben nepalesische Kupferschmiede im Kupfer-Ab-
bauort Ipa (20 km südwestlich von Patan) drei Kupfersorten un-
terschieden590:
– gudh-Kupfer: schmiedbar und leicht in Bleche zu hämmern.
– khola-Kupfer: spröde und geeignet für Legierungen wie kas 
(dazu siehe unten S. 284).
– patru-Kupfer: dünnwandig ausschmiedbar und für Geräte ge-
eignet.
Die Techniken der Kupferschmiede
Die Herstellung von getriebenem Kupfer- und Messinggeschirr, vor 
allem das Hämmern und Löten, ist anderweitig genauer beschrie-
ben591. Ein kurzer Überblick und einige Fallbeispiele sollen hier 
genügen.
Trotz Billigkonkurrenz durch Email- und Plastikgeschirr – 
importiert vor allem aus China – sind in Nepal auch heute noch 
erfreulich viele Kochbecken, Schüsseln, Wassertransportkannen 
und andere aus Kupfer und Messing getriebene Gefässe in Ge-
brauch (Abb. 350). Im heutigen Alltag Nepals sind vor allem die 
formschönen und praktischen Wassertransportkrüge (gāgri) als 
Vertreter dieser einst häufigen Gattung getriebener Haushaltsge-
genstände überall noch zu sehen (Abb. 351). Sie bestanden einst 
aus Kupfer oder Messing592 (Abb. 353; 354), aber heute sind die 
kupfernen gāgri verschwunden und werden oft von besonders 
leichten Stücken aus Aluminium ersetzt. Sie fassen rund 20 Liter 
Wasser.
Besonders den alten Traditionen, Materialien und Herstel-
lungstechniken verpflichtet ist man gegenüber der grossen Palette 
von Ritualgefässen aus Kupfer (Beispiele Abb. 207; 387; 422)593.
In den Hinterhöfen der Tamrakar-Quartiere in Patan ist das Kup-
ferschmiedehandwerk noch weit verbreitet und gut im Wirt-
schaftsgefüge verankert (siehe auch unten mit Abb. 358). Das Trei-
ben ist ein mühsamer und vor allem sehr langwieriger Prozess. 
Auch wenn heute Kupfer- und Messingbleche nicht mehr selbst 
gehämmert werden müssen und in allen Dicken und Grössen in 
den einschlägigen Tamrakar-Geschäften in Patan erhältlich sind 
(Abb. 510; 515), braucht es immer noch viel Zeit und Geschick, 
diese Tafeln mit schweren Hämmern auf dem Treibamboss in 
runde und fast geschlossene Hohlformen zu bringen (Abb. 361). 
Eine Einziehung und Rundung zu treiben, erfordert ein wech-
selseitiges Stauchen, Fälteln und Austreiben des Metalls und ist 
handwerklich sehr anspruchsvoll. Je duktiler, d. h. je weicher das 
Blech ist, desto leichter ist es in eine geschlossene Form mit enger 
Mündung zu stauchen. Das Treiben von Gefässen erlaubt kein Bre-
chen und kein Reissen des Metalls!
Da jede Fuge, selbst wenn sie verlötet ist, eine Schwachstelle 
in einem Gefäss darstellt, wird trotz hoher Anforderungen an das 
Geschick des Schmieds stets mit so wenigen Gefässteilen wie nö-
tig gearbeitet. Deshalb sind relativ offene Schalen oft aus einem 
einzigen Kupfer- oder Messingblechstück getrieben (Abb. 352), 
kompliziertere und besonders hohe Gefässe jedoch aus drei Tei-
len (Abb. 353) oder gar mehr zusammengefügt (Abb. 354).
Die beim Treiben von Gefässen aus Kupfer- und Messing-
blech entstandenen Teilstücke werden meist in Verzahnungs- 
resp. Überlappungstechnik zusammengesetzt, intensiv verhäm-
mert und meist auch noch zusätzlich verlötet (dazu unten mit 
Abb. 424)594. Es gibt dabei – trotz standardisierten traditionellen 
Formen – durch Material oder Werkstatt bedingte Unterschiede: 
Die Anordnung der Teilstücke und der zu verbindenden Fugen 
wird nicht immer identisch ausgeführt. Die weit verbreiteten, von 
den Frauen auf der Hüfte getragenen Wasssertransportgefässe 
gāgri werden, wenn sie aus dem duktilen Kupfer getrieben sind, 
aus nur drei Teilen gefertigt und mit nur zwei horizontalen Fugen 
verhämmert und verlötet (Abb. 353, Pfeile). Als Lot für Kupferteile 
wird eine pulverisierte Legierung von etwa 1:1 Kupfer und Zink 
verwendet, nass angemacht mit etwas Borax und Brennesselblät-
tern, auf die gereinigten Metalloberflächen (in der Fuge) aufgetra-
gen, getrocknet und anschliessend zum Schmelzen gebracht595. 
Dieselbe gāgri-Kanne im spröderen Messing muss aber aus mehr 
Teilen gehämmert und zusammengefügt und stellenweise auch 
vertikal verlötet werden (Abb. 354)596.
Solche von Hand gefertigte Geschirre aus Metall sind viel 
langlebiger als die aus Keramik oder Kunststoff. Dazu kommt der 
Wert des Rohmaterials, das als recycelbarer Rohstoff jederzeit 
wieder eingeschmolzen werden kann. Dies fördert die Wertschät-
zung von Metallobjekten bis heute, und immer wieder kann man 
zum Beispiel «uralte» Kupferkessel finden, die immer noch in Ge-
brauch sind (Abb. 355, oben) oder sogar als ruinierte Gefässe ver-
wendet werden (Abb. 355, unten).
Zum Schluss dieses kurzen Abschnitts über Nepals Kupfer-
schmiede möchte ich ein Beispiel von Wiederverwertung resp. 
«Renovation» zeigen: Mein Gewährsmann für das Polieren, Ram 
Sundar Bajracharya (Abb. 161), lebt vom Reparieren, Aufbereiten 
und Polieren (Abb. 166) gebrauchten Kupfer- und Messinggeräts. 
Bei meinen Besuchen in seiner kleinen Werkstatt in der Altstadt 
Kathmandus ist er gerade damit beschäftigt, eine kleinere Serie 
gebrauchter Butterlampen aus Kupfer «aufzuarbeiten». Er ver-
brennt die Butter- resp. Wachsreste und glüht die Schälchen mit 
der Gasflamme aus (Abb. 356), «kratzt» auf der rotierenden Draht-
590 Nach Gajurel / Vaidya 1984, 15; Gabriel 1999, 52.
591 Von András Höfer am konkreten Beispiel ausführlich und gut dokumen-
tiert: Höfer 1976, 363; 373–386 Abb. 4–11. – Genereller: Gajurel / Vaidya 
1984, 30–40 Abb. 21–31.
592 Höfer 1976, 363; 373–386 Abb. 4–11; Gajurel / Vaidya 1984, 32 und 35 f.
593 Beispiele bei Muhkeriee 1978, Abb. S.443–449; Gajurel / Vaidya 1984, 
30–40 Abb. 21 und 29.
594 Zum Verlöten getriebener Gefässteile in Nepal: Höfer 1976, 381 und 
385 f.
595 Höfer 1976, 363 Anm. 26 und 386.





























Abb. 354: Details der beiden gāgri (Wasserkannen) von Abbildung 351:  
Die vertikal und horizontal verlaufenden Stossfugen der einzelnen  
getriebenen und zusammengefügten Messingbleche sind gut erkennbar,  
im Detail rechts sogar die Verzahnungen. Die Oberflächen sind vom Kupfer-
schmied nicht vollständig geschlichtet (geglättet) worden und zeigen  
immer noch die einzelnen Hammereindrücke.
Abb. 355: Grosse Kupferkessel mit eisernen Ringbeschlägen werden 
heute zwar nicht mehr so oft wie früher hergestellt. Sie sind wegen  
ihrer Langlebigkeit jedoch in Nepal noch oft anzutreffen. Oben ein rie-
siges Stück in der Prajāpati-Papierfabrik in Bhaktapur, unten ein ur-
altes Exemplar als Lehmbehälter in der Giesserei von Hera Bahadur 
Mahanjan in Patan.
Abb. 356: Ram Sundar Bajracharya glüht mit der Gasflamme ein ge-
brauchtes, von der Flamme verrusstes und vom Yakfett oder Paraffin 
fleckig und klebrig gewordenes Kupferlämpchen aus. Nach anschlies-
sender Politur wird es wieder wie neu aussehen und erneut im Tempel 
als leuchtende Opfergabe an eine hinduistische oder buddhistische 
Gottheit dienen.
Abb. 353: Schnittzeichnung einer getriebenen gāgri (Wasserkanne) 
aus Kupfer. Sie wurde um 1970 von Kāmi-Schmieden im Dorf Chautara 
hergestellt, drei Tagesmärsche westlich von Kathmandu. Die Pfeile 
markieren die beiden horizontalen umlaufenden Stossfugen der drei 












203bürste (Abb. 164) die Oberflächen blank und poliert die Lampen 
auf der Schwabbelscheibe (Abb. 165). Die kupfernen Butterlämp-
chen sind – obschon handwerklich gemacht – ein Massenprodukt, 
das bei Tempeln und Klöstern günstig erworben und angezün-
det, in den Tempel gestellt und der Gottheit geopfert wird. Sind 
sie abgebrannt, werden sie von den Mönchen nicht fortgeworfen 
oder als Altmetall verhökert, sondern von Leuten wie Ram Sundar 
wieder «wie neu» gemacht und dann zur Wiederverwendung ver-
kauft! Ich finde das Beispiel zeigt eindrücklich, wie bescheiden in 
den materiellen Ansprüchen und ressourcenbewusst im nepalesi-






Ganenda Tamrkar, der Gewährsmann 
für das Treiben grosser Kupfergefässe 
(30.09.2013), gehört nicht der 
Kaste resp. dem Clan der Shakya 
an, sondern er ist Tamrakar, d. h. 
Angehöriger der Kupferschmiede 
(von tamra = Kupfer).
Ich bin unterwegs im Quartier zwischen Durbar Square und Lag-
ankhel in Patan, wo viele Tamrakar-Kupferschmiede mit ihren 
Werkstätten und Läden zu Hause sind. Unerwartet, aber einem 
rhythmischen Gehämmer folgend, stosse ich auf einen Kupfer-
schmied, der einen riesigen Topf mit einer Engelsgeduld hämmert 
(Abb. 358). Für seine Freundlichkeit und Geduld mit dem knipsen-
den Archäologen aus Europa bin ich ihm dankbar. Erst später er-
fahre ich im benachbarten Kupferwarengeschäft (Abb. 359), dass 
er der Schwager des Verkäufers Birenda Praqad Tamrkar ist und 
dass dessen Bruder Ragendra im Obergeschoss Kupfer in Repous-
sé-Technik ziseliert. Da ich im Laden eine «sehr gut gemachte» (Zi-
tat Ratna), getriebene und ziselierte Dose mit den acht buddhisti-
schen Glückssymbolen kaufe (Abb. 422; dazu unten Seite 226 ff.), 
frage ich, ob ich dem Bruder im Obergeschoss bei seiner Arbeit zu-
sehen darf (Abb. 378). So lande ich einmal mehr in privaten Gemä-
chern und unterhalte mich auf Englisch sowie mit «Händen und 
Füssen» blendend mit dem versierten Meister Ragendra.
Bei meinen ersten Werkstattstopp konnte ich nur das Austrei-
ben eines grossen Kessels (∅ ca. 1 m) durch Ganenda Tamrkar be-
obachten (Abb. 358). Das Gefäss, das dereinst zum Schnapsbren-
nen gebraucht wird, weist unten mehrere runde grosse Löcher auf. 
Der Boden ist angesetzt und sorgfältig überhämmert (Abb. 360, 
unten). Die Wandung ist mittels eines gerundeten Blechs mit ver-
löteter(?) vertikaler Stossfuge gestaltet (Abb. 360, oben).
Ganenda Tamrkar597 treibt gerade die mittlere Wandpartie 
des grossen Schnapsbrenngefässes aus. Der Boden ist bereits fer-
tig bearbeitet, ebenso der etwas dickere, leicht nach aussen umge-
legte Rand. Er setzt Hammerschlag auf Hammerschlag in horizon-
talen Spiralen aneinander (Abb. 361). Die Auftreffpunkte des Ham-
mers liegen rund 2 cm auseinander und überlappen sich nicht. Es 
ist erstaunlich, wie gezielt und regelmässig diese Hammerschläge 
auftreffen und wie bedächtig, fast langsam der Hammer geführt 
wird. Jeder Schlag sitzt, und der Handwerker lässt sich anschei-
nend durch nichts ablenken.
Für eine Serie von Hammerschlägen einmal rings um den Kes-
sel benötigt Ganenda etwa 4–6 Minuten. Es wird noch einige Stun-
den dauern, bis die ganze Wandung von knapp einem Meter Höhe 
einmal durchgehämmert ist. Wie oft er dies wiederholen wird und 
welchen Kesseldurchmesser er letztlich anstrebt, ist mir nicht be-
kannt.
Für den Verkauf von Ganendas Werken ist, zumindest teil-
weise, sein Neffe Birendra Prasad Tamrkar im Laden nebenan zu-
ständig. Solche Spezialgefässe wie das aktuell gefertigte Schnaps-
brennset sind in der Regel aber konkrete Auftragsarbeiten von 
Kunden.
Nebst dem kalten Treiben von dünnwandigem Kupfergeschirr 
müssen andere Legierungen zum Ausschmieden von dünnwandi-
gen Gefässen heiss bearbeitet werden. Eine sehr typische Anwen-
dung des «Warmschmiedens» ist die Herstellung von sehr zinn-
reichen Bronzeklangschalen (19–24 % Sn). Diesem Prozess ist spä-
ter ein Exkurs gewidmet (S. 245 ff.). Früher wurden in Nepal sogar 
Bronzeplatten aus 32er-Bronze durch Warmschmieden auf Stein-
ambossen und in Steingesenken bearbeitet598.
597 Oder Tamrakar. Im Gegensatz zum Giesser-«Clan» der Shakya sind die 
Tamrakar Kupfer- und Buntmetall-Schmiede und Repoussé-Künstler 
für einfachere Objekte (Sanday 1980, 123; Lahiri 1995, 122; Bonapa-
ce / Sestini 2003, 112). – Repoussé-Arbeiten für gehoberene buddhisti-
sche Ansprüche werden jedoch von Shakyas verrichtet (vgl. Abb. 409 
und 420).
598 Gajurel / Vaidya 1984,49–52 Abb. 40–45. – Ähnlich in Indien: Pillai et al. 
2006, 852 («The heated discs are placed on a granite anvil and repeated-
ly worked with specially constructed hammers wielded by two or three 
workers in a regular and rhythmic sequence. A granite anvil is preferred 






























Abb. 358: Ein grosser Kupferkessel mit gelochtem Boden bekommt seinen 
letzten «Schliff» durch regelmässiges Überhämmern des ganzen Gefäss-
körpers. Durch dieses sogenannte Schlichten wird die Wandung glatt und 
die Lötnähte (Abb. 360) werden dabei eingeebnet. Der grosse Topf ist ein 
aila kayegu khashi und bildet den mittleren Teil eines Destilliersets zum  
(an sich verbotenen) Schnapsbrennen.
Abb. 359: Teil einer Auslage vor 
einem Geschäft für Kupfer-
waren in Patan. Im Betrieb 
arbeiten der Kupferschmied 
Ganenda Tamrkar (Abb. 357–
361) und der Repoussé-Hand-
werker Ragendra Tamrkar 
(Abb. 378–386). Zuoberst auf 
dem Stapel von Kupfer- und 
Messinggefässen wartet eine 
schöne Repoussé-Schale mit 
den acht buddhistischen 
Glückssymbolen auf einen 
Käufer (Abb. 422).
Abb. 360: Grosse Stücke wie 
der hier gezeigte Kupferkessel 
(Abb. 358) können nicht mehr 
aus einem Stück Blech getrie-
ben, sondern müssen aus meh-
reren Teilen zusammengesetzt 
werden. Mit der vertikalen 
Naht wurde das grosse Blech 
der Wandung geschlossen und 
mit der horizontalen Naht 
das runde Bodenblech ange-
fügt. Das Zusammensetzen 
erfolgte hier durch verzahntes 
Überlappen und Verlöten (wie 
Abb. 424). Durch wiederhol-
tes Behämmern sind die Nähte 
kaum mehr sichtbar.
Abb. 361: Durch regelmässiges Platzieren des flachen Schlichthammers 




















205Kupfertreiben in  
«Repoussé-Technik»
Technologie und Terminologie
Ian Alsop, der sich wohl am intensivsten mit Repoussé-Arbeiten 
aus Nepal beschäftigte, hat eine äusserst prägnante und knappe 
Definition dieser Technik gegeben: «Here we see the wealth of de-
coration which the repoussé worker created by turning his work 
first one way and then the other to pound out shapes in high re-
lief from the rear and then to chisel-in fine detail from the front. 
The temples of the Kathmandu Valley and the great monasteries 
of Tibet are covered and filled with decoration of this kind, all of it 
the work of Newar artists of the past.»599
Zwei unterschiedliche Techniken Hand in Hand
Massiver Guss und dünner Repoussé-Dekor gehen oft Hand in 
Hand. Häufig sind beide Macharten am selben Objekt kombi-
niert600, und oft sind ihre Oberflächen feuervergoldet. Während 
der Modelleur sein Wachsmodell vor dem Guss beliebig korrigie-
ren kann, kann der Repoussé-Künstler einen Fehler beim Treiben 
oder einen Riss im Blech kaum korrigieren. Daher gilt die Repous-
sé-Arbeit an einem feingliedrigen figürlichen Stück als noch an-
spruchsvoller als der Guss einer Statue601.
Die Newar-Kunsthandwerker dürfen bis heute für sich bean-
spruchen, in dieser Technik – im internationalen Vergleich – Meis-
ter zu sein: «There is one major difference in the technique used 
by the Tibetan and Nepalese artists, as compared with the Indian. 
A school of repoussé work (i. e., the construction of images in bea-
ten sheet metal, hammered into shape from the reverse side) grew 
up alongside the traditional technique of bronze casting by the 
cire perdue method. Many of the larger pieces were constructed in 
this manner, being made in separate sections and then joined to-
gether (z. B. Abb. 362). It was, perhaps, the amalgamation of the ar-
tist’s and bronze caster’s techniques with those of the copper and 
goldsmith. The same craftsmen often produced reliquaries and 
god boxes, etc., and many other religious objects, with relief deco-
rations executed by repoussé.»602
Die Technik des Treibens «en repoussé»
Unter Treiben in Repoussé-Technik (Abb. 363603) versteht man 
das Verformen dünner Bleche (Kupfer, Silber, Gold usw.) in relie-
fierte, dekorative Formen und Muster604. Hierfür kommt nur re-
lativ dünnes Blech mit hoch duktilen Eigenschaften in Frage, da 
sprödes Material rasch brechen und reissen würde. Hierfür eig-
nen sich möglichst hochkarätige Edelmetalle sowie Buntmetalle 
mit hohem Kupfergehalt, nicht jedoch die Gusslegierungen der 
Newar605! Zu viel mitlegiertes Zink oder gar Blei verschlechtern 
die Eigenschaften für das Treiben schon bei wenig über 5 %.
Eine kompliziertere Repoussé-Arbeit erfolgt in vielen Arbeits-
schritten. In einer ersten Bearbeitungsphase wird das rohe Blech-
stück auf Ambossen in eine gewölbte oder hohle Form getrieben, 
wie das ein normaler Kupferschmied mit seinen Gebrauchsgefäs-
sen auch macht (dazu oben mit Abb. 350–361). In einer zweiten 
Arbeitsphase werden dann die Blechoberflächen in feine Reliefs 
getrieben, bossiert und anschliessend punziert. Dies erfolgt im 
Treibkitt, in den die Werkstücke heiss eingelegt werden (Abb. 363; 
364606 und 380).
Dieser Treibkitt der Repoussé-Arbeiter und Ziseleure wird in 
Nepal aus Baumteer, Ziegelpulver, Baumharz, Wachs, Öl usw. ge-
mischt607. Die Komponenten werden nach werkstatteigenen Re-
zepten gemischt und in grossen Eisenpfannen erhitzt und gerührt 
(Abb. 365). Je nach Mischverhältnis ist die Masse mehr oder we-
niger hart. Ist alter Treibkitt nach häufigem Umbetten verschie-
dener Werkstücke stark verunreinigt, kann er zähflüssig aufge-
schmolzen und durch ein Sieb (ähnlich Abb. 539) wieder aufberei-
tet werden. Heute ist Treibkitt auch in den einschlägigen Geschäf-
ten in Patan – wie beim Goldschmiedebedarf im Westen – fertig 
gemischt zu kaufen.
Damit sich die warm in das erhitzte Treibpech gelegten Kup-
ferbleche nicht wieder lösen, werden sie bis zum vollständigen 
Abkühlen mit Steinen oder Metallklumpen beschwert (Abb. 366). 
Erst am Schluss, nach dem Treiben und Verzieren mit den Punzen 
599 Alsop 1989, 134 (Zitat); Hagmüller 2003, 120.
600 Alsop 1986, 19 Abb. 8 und 9.
601 Hummel 1954; Alsop 1986, 14 und 17.
602 Ridley 1970, 63 (Zitat); Slusser et al. 1999, 216 Abb. 1; 2; 4; I. Alsop in 
Gellek / Maitland 2011, 44. – Zur Repoussé-Kunst allgemein und ausführ-
lich: Slusser et al. 1999. – Repoussé-Arbeiten in Indien: Untracht 1968, 
194 f. (mit Abb. ).
603 Zur Herstellung solcher Repoussé-Schalen in Myanmar: Untracht 1968, 
111 (mit Abb. ).
604 Slusser et al. 1999, 217–222 Abb. 14–20; Gellek / Maitland 2011, 50–53. – 
Zur Repoussé-Technik sowohl mit Hammer und Treibfäusten als auch 
mit Punzen und Treibkitt in Kullu in Nordindien (Himachal Pradesh): 
Hingorani 2013, 66–74 Abb. 3.68–3.85.– Zur traditionellen Blechherstel-
lung in Tibet: Dagyab 1977, 47.
605 Lo Bue 1981B, 80.
606 Das Bild stammt aus einer didaktischen Workflow-Serie im Patan Muse-
um: M. S. Slusser, in Hagmüller 2003, 118–121 bes. 120.
607 Treibkitt (für Gold- und Silberschmiede) wird nach Höfer 1973, 12, aus 
Ziegelpulver und dem Harz des Salbaumes (dazu unten mit Anm. 910) 
gemischt. Als weiteren Bestandteil des Treibkitts nennt er andernorts 
auch Speiseöl (freundlicher Hinweis von András Höfer, Heidelberg, in 
einem Schreiben vom 02.12.2014). – Alsop 1986, 26 f., gibt analog hierfür 
«Wachs, Harz und Ziegelpulver» an. – Treibkitt-Beispiel bei Slusser 
et al. 1999, Abb. 15 und 17. – Zur Herstellung von Treibkitt in Kullu in 






























Abb. 362: Grosser Löwe im Innenhof des Tempels Kwa Bahal («Golden 
temple») in Patan. Der Löwe steht hier als Beschützer und Symbol des Sie-
ges. Er ist eine Repoussé-Arbeit, zusammengesetzt aus mehreren Teilen 
und über einem Kern aus Stein montiert. Die geringen Farbunterschiede 
lassen auf abweichende Legierungen schliessen, die aber nicht absichtlich 




















Abb. 363: Die Repoussé-Technik wird in ihren Grundsätzen überall gleich 
angewandt: ein ausgeglühtes duktiles Blech als Werkstück (hier eine grosse 
Silberschale), heiss aufgeklebt auf eine Unterlage aus zähem «Treibkitt» 
(vorne rechts) und mit den Händen geführt der leichte Ziselierhammer mit 
einer passenden, vorne verrundeten Punze zur Formgebung. Das gezeigte 
Beispiel ist eine Opferschale und stammt aus einer grossen Silberschmiede 
in Mandalay (Myanmar).
Abb. 365: In der grossen Repoussé-Werkstatt von Rabindra Shakya im Quar-
tier Imadol in Patan ist sehr viel Treibkitt im Einsatz. Zu dessen Herstel-
lung und Aufbereitung ist eigens eine Ecke in einem Werkraum eingerich-
tet. Zu sehen ist links der Brenner mit der grossen schwarzen Schmelz-
pfanne und rechts der Kanister mit dem Treibstoff.
Abb. 366: Ein grob zugeschnit-
tenes Kupferblech ist in er-
wärmten schwarzen Treib-
kitt eingedrückt worden. Als 
Unterlage dient ein Treibbrett 
(Ecke unten links). Damit 
sich das Blech beim Abküh-
len nicht vom Kitt löst, ist es 
vorübergehend mit Stei-
nen und einem kleinen Am-
boss beschwert worden (vgl. 
Abb. 402).
Abb. 364: Das Anschauungsstück im Museum Patan illustriert die Repous-
sé-Arbeit eindrücklich: Ein einst rechteckiges Kupferblech wurde zuerst 
– umgekehrt als hier gezeigt – auf erhitztes zähes Pech (den sogenann-
ten Treibkitt) aufgeklebt. Erhebungen wie die Nase des zornvollen Gottes 
Mahākāla wurden zuerst von hinten mit polierten gerundeten Treibpun-
zen grob eingehämmert, ohne dass das Blech reissen darf. Dann wurde das 
Blech unter Hitze vom Pech gelöst, ausgeglüht und von vorne wieder auf-
geklebt (Bild). – Detail unten: Nach zwei- bis mehrmaligem Ausglühen und 
Wenden ist das Blech ein letztes Mal für die Feinarbeit aufgekittet. Jetzt 
können die Details des Reliefs und alle Verzierungen mit kleinen, meist 





























Abb. 369: Einzelteile grösserer Statuen, vor allem wenn sie aus Blechen in 
Repoussé-Technik getrieben sind, müssen am Schluss zur ganzen Statue 
zusammengesetzt werden. Dies erfolgte früher meist durch Nieten. Das 
Bild zeigt einen kleinen Ausschnitt von einem der beiden Wächterlöwen 
vor dem Jaya-Varahi-Tempel in Bhaktapur: Der vordere, im Laufe der Jahr-
zehnte abgeschliffene Messing-Niet mit quadratischer Unterlagsscheibe 
ist historisch, der hintere ist ein moderner, ohne Fingerspitzengefühl ein-
gesetzter «Pop-Niet» aus Aluminium. Heute werden grosse Repoussé-Teile 
miteinander verschweisst (Abb. 410).
Abb. 370: Ein «Neueinsteiger» in einer kleinen Gemeinschaftswerk-
stattt (Abb. 263) in Patan bearbeitet eine grosse Kupferplatte auf dem 
Treibkitt mit Hammer und Punzen. Solche Repoussé-Arbeiten fallen 
je nach Zeitaufwand sowie Ausbildung und Geschick des Kunsthand-
werkers entweder ziemlich grob (Abb. 416) oder äusserst kunstfertig 
(Abb. 420) aus.
Abb. 367: In einer Werkstatt für Repoussé-Arbeiten (für grosse Gebets-
mühlen; Abb. 389) stehen die beim Treiben von gewölbten Blechen  
benötigten Ambosse in soliden, schweren Holzklötzen (hinten) oder  
fixiert in Alteisenblöcken (vorne). Die geraden und zum Teil etwas  
abgewinkelten Stangen dienen als Unterlage beim Hämmern in drei-
dimensionale Formen. Besonders anspruchsvolle Repoussé-Arbeiten 
erfordern flexiblere Ambosse mit auswechselbaren «Treibfäusten» 
(Abb. 400 und 401).
Abb. 368: In einer Silberschmiede in Mandalay (Myanmar) wird eine fast 
fertig getriebene und ziselierte Opfersilberschale ein letztes Mal «zwi-
schengeglüht». Wenige Holzkohlen im improvisierten Ofen erlauben es, die 
Temperatur zu kontrollieren und dosieren. So können einerseits bewusst 
nur gewisse Partien des Werkstücks erhitzt werden und andererseits ist zu 
verhindern, dass die Temperatur allzu hoch wird. Das «Zwischenglühen» 
und anschliessende Abschrecken in Wasser bewirkt eine Rekristallisation 
des Metallgefüges und macht das durch langes Hämmern hart gewordene 



















209auf dem Treibbrett (Abb. 370), folgt die Oberflächenveredelung 
wie zum Beispiel das Reinigen, Polieren und die Feuervergoldung.
In der erwähnten ersten Bearbeitungsphase werden die 
zu treibenden Blechteile auf speziellen Ambossen bearbeitet 
(Abb. 400) oder auch in Negativformen aus Holz oder heute so-
gar aus Aluminium (Abb. 405) hineingehämmert608. Ein Repous-
sé-Kunsthandwerker verfügt über die verschiedensten Ambosse. 
Sie sind im einfachsten Fall flach und dienen für die ersten Schritte 
mit den flachen Blechen (Abb. 511). Andere haben eine «Faust» un-
terschiedlichster Form und Grösse: Das ist eine flachrunde oder 
kugelförmige Verdickung an einer längeren Stange, die auch in ei-
nen Hohlraum passt (Abb. 367)609. Die Spezialisten arbeiten mit 
Ambossen, deren «Fäuste» beliebig ausgewechselt werden kön-
nen (Abb. 401). Diese Ambosse resp. «Treibfäuste» sind Abertau-
senden von Hammerschlägen ausgesetzt (Abb. 398) und müssen 
entweder sehr schwer sein oder in einem massiven hölzernen Am-
bossfuss bzw. direkt im Werkstattboden gut verankert sein.
Da Kupfer- und Silberlegierungen durch das Hämmern härter 
und spröder werden (Tabelle 3), muss das Werkstück, das durch 
Treiben deformiert wird, immer wieder erhitzt werden, aber nur 
bis zur Dunkelrotglut (Abb. 368)610. Nach dem Abschrecken in 
Wasser oder im Sand des Werkstattbodens hat sich das Kristallge-
füge des Metalls wieder neu ausgerichtet, es ist «rekristallisiert» 
und dadurch wieder weicher und duktiler. Durch dieses «Zwi-
schenglühen»611 wird vor allem verhindert, dass das Blech im Re-
poussé-Prozess reisst.
Die Repoussé-Technik, d. h. das Treiben und Ziselieren duk-
tiler Bleche zu plastischen Formen, ist – wie schon erwähnt – in 
manchen Aspekten und Anforderungen an den Kunsthandwer-
ker noch anspruchsvoller als das Modellieren und Giessen von 
Statuen. Ein kleiner Gussfehler kann durch Löten612, Schweissen 
oder Einsetzen behoben werden, nicht aber ein zu starkes Aus-
buchten oder gar Reissen einer Repoussé-Arbeit! Jan van Alphen 
und Ian Alsop brachten dies auf den Punkt: «The material and 
technique [of repoussé] is unforgiving of mistakes . . . it is difficult 
to rectify.»613
Teilefertigung und Montage
Grössere Objekte und Statuen mit starken Hinterschneidungen 
und extremen Rundungen können nicht aus einem einzigen Blech 
getrieben werden. Sie müssen aus Einzelteilen gefertigt und an-
schliessend zusammenmontiert werden. In einem newarischen 
Manuskript etwa aus dem 17. Jahrhundert sind die flachen Blech-
einzelteile wie ein Schnittmuster aufgezeichnet (Abb. 260), die 
auszuschneiden und in eine dreidimensionale Form zu hämmern 
waren614.
Wenn die getriebenen Einzelteile zu einer ganzen Statue zu-
sammengefügt werden sollten, waren zwei sehr unterschiedliche 
Methoden in Gebrauch: Entweder man hat die Kupferbleche von 
Anfang an über eine geschnitzte Holzfigur geschlagen615 oder man 
montierte die einzelnen Kupferplatten zu einer Hohlstatue616. Das 
anschliessende Zusammenfügen der Einzelteile erfolgte durch 
Nieten (Abb. 369), Löten oder Bördeln (Falzen). Heute geschieht 
dies durch Schweissen (Abb. 410). Bei grossen Stücken muss zu-
dem ein eisernes Innengerüst für Halt und Stabilität sorgen.
Kein Wunder, dass solche grossen Repoussé-Statuen in der 
Werkstatt des Meisters (z. B. in Patan) getrieben und provisorisch 
zusammengefügt, dann wieder demontiert wurden und werden. 
So zerlegt, wurden früher die Teile zum Aufstellungsort im Klos-
ter oder Tempel des Bestellers transportiert und dort erst defini-
tiv montiert617.
Duktile Bleche aus Kupfer und Edelmetallen
Repoussé-Arbeiten sind unendlich vielseitig als profane und re-
ligiöse Zierelemente einsetzbar: vom kleinsten Schmuckstück 
(Abb. 483) bis zur grossen Flammenaureole (Abb. 370) oder zum 
grossen Aufsatz auf einem Klosterdach618. Entsprechend unter-
schiedlich sind die Blechstärken und Dimensionen, ebenso die 
Werkzeuge und Werkstatteinrichtungen. Das Material muss ein-
fach dünn und duktil genug sein, um getrieben werden zu können.
Die in der buddhistischen Kultur der Himalayaländer so ty-
pischen Tempeltüren und Türstürze (toraṇa; Abb. 374)619, grosse 
Butterlampen (Abb. 520), Kultgerät (z. B. Abb. 372 [Silber!]), Flam-
menaureolen von Statuen (auch Nimbus oder prabhamandala; 
Abb. 233), Reise- und Reliquienschreine (ga’u; Abb. 373) und der-
gleichen620 sind meist in relativ reinem Kupfer getrieben und da-
nach oft auch feuervergoldet. Sehr feine Repoussé-Gefässe kön-
608 Von Schroeder 2001, 440; Beispiel bei Slusser et al. 1999, Abb. 18. – Viele 
indische Beispiele von «Steckambossen» und hölzernen Gesenken zum 
Treiben bei Mukherjee 1978, z. B. S. 281 (mit Abb. ).
609 Beispiele bei Slusser et al. 1999, Abb. 14 und 27.
610 Rauber-Schweizer 1976, 119 (Tibet); Dagyab 1977, 47 (Tibet). – Zur Re-
poussé-Arbeit an solchen Opferschalen aus Silber wie Abb. 363 und 368, 
ihrer Verwendung und Ikonographie: S. Fraser-Lu in Noack / de Castro 
2014, 109 Abb. 2; 224 f. Kat.-Nr. 117–119.
611 Furger in Vorb. – Im indischen Kupferschmiede- und Treibhandwerk 
ist das Zwischenglühen alltäglich (Mukherjee 1978, 298; 348 f.; 364 f.). 
– Generell: Untracht 1968, 49f. und 246 f.; Agrawal 1971, 178; Pillai et al. 
2006.
612 Rauber-Schweizer 1976, 127 f., Abb. S. 129 (Hart- und Weichlöten im tra-
ditionellen Tibet); Mukherjee 1978, 453 (75 %iges Silberlot zum Verlöten 
feinster Zierelemente und Steinfassungen aus Messingdraht in Nepal). 
– Bauer 1973, 1 f. Probe 3, hat eine Hartlotprobe aus der Werkstatt eines 
Dorfschmieds in Nepal analysiert: 49,86 % Cu, 49,17 % Zn, 0,56 % Pb, 
0,18 % Sn sowie 12 weitere Metalle in Spuren [vor allem Bi].
613 Alphen / Alsop 2005, 104.
614 Von Schroeder 1981, 42 (mit Abb. ).
615 Von Schroeder in Uhlig 1979, 58.
616 Dagyab 1977, 47.
617 Slusser et al. 1999, 221 f.; Slusser / Giambrone 2001.
618 Einige schöne Beispiele aus dem Besitz des 13. Dalai Lama bei Hummel 
1954.
619 Slusser et al. 1999, 216 Abb. 1 und 2; 50–53; Gellek / Maitland 2011, 42 f.
620 Untracht 1968, 93 (mit Abb. : Repoussé-Butterlampe aus Silberblech); 
Alsop 1986, 22; Fisher 1997, 122; Gabriel 1999, 129 Abb. 189 («worn only 





























Abb. 371: Mehrere Zieraufsätze verschie-
dener Form stehen – von Weitem sicht-
bar – auf dem Dach des Klosters von  
Hemis (Ladakh, Indien). Es ist unklar, ob 
sie aus Messing- oder vergoldetem Kup-
ferblech hergestellt sind.
Abb. 372: Dreistöckige Opferschale mit Sockel und 
Aufsatz im Gebetsraum des Klosters Rizong in Ladakh 
(Indien). Sie ist eine getriebene und ziselierte Arbeit 
aus Silberblech, die zwar kein künstlerisches Spitzen-
stück, aber ansprechend gemacht ist. Solche als Ratna 
Mandala (mandal) bezeichnete Gefässe dienen zur 
Aufnahme von Opfergaben der Gläubigen. Man sieht 
hier vor allem Reiskörner, aber auch einen Silberring, 
Münzen und Banknoten (links daneben).
Abb. 373: Ein persönlicher Reiseschrein 
(tib. ga‘u) aus getriebenem Silberblech, 
verziert mit den acht separat getriebenen 
und vergoldeten Glückssymbolen, einge-
setzten Türkisen und anderen Halbedel-
steinen. Er steht mit Statuen und ande-
rem Kultgerät in einem Glasschrank im 
Serzang Lhakhang-Tempel («Gold- und 
Kupfertempel») in Basgo (Ladakh, Indien) 
und enthält eine sehr qualitätvolle Silber-
statuette eines Lama (Lehrers).
Abb. 374: Detail vom Türsturz (toraṇa) des Goldenen Tors (Lu Dhowka) in 
Bhaktapur, das vom Durbar Square in den Palasthof führt. In vortrefflicher 
Repoussé-Arbeit von 1753 ist die vierköpfige und zehnarmige Durga dar-




















211nen aber auch aus dhalot, d. h. aus hochlegiertem (= zinkreichen) 
Messing hergestellt sein (z. B. Abb. 422 mit Analyse Tabelle 8, Pa-
tan18 und 19), was von grossem Geschick mit dieser eher sprö-
den und brüchigen Legierung zeugt. Eine besondere Gattung die-
ser Arbeiten bilden die häufigen Dachverzierungen (Abb. 186) 
und Dachaufsätze (Abb. 371; charta und gajura). Götz Hagmüller 
beschrieb die Bedeutung solcher Verzierungen auf Tempel- und 
Klosterdächern sehr treffend: «They sanctify such pious works of 
man, linking him – and the building – with the firmament’s zenith, 
and thus with the universe and creation.»621
Noch feinere Arbeiten sind – je nach Zweck – auch in Silber-
blech (Abb. 372; vgl. auch Abb. 363) und ganz selten aus dem noch 
duktileren Gold622 getrieben und fein ziseliert. Hierhin gehören 
auch die von meisterlichem handwerklichem Geschick zeugenden 
Reisekästchen und Reliquiare (Abb. 373)623.
Uraltes Gewerbe auf höchstem Niveau
Schon relativ bald nach dem Aufkommen buddhistischer Bronzen 
im Himalayaraum tauchen auch die ersten Beiwerke und Bildnisse 
aus getriebenem Blech – hergestellt in der sogenannten Repous-
sé-Technik – auf. Sie sind meist auch feuervergoldet624. Ian Alsop 
hat die ersten Repoussé-Arbeiten aus Nepal, die erhalten sind, zu-
sammengestellt. Das älteste Stück, das ins Jahr 607 n. Chr. datiert 
ist, ist nur wenige Jahre jünger als das älteste bekannte gegossene 
Stück (datiert 591). Ab dem 11. Jahrhundert mehren sich die erhal-
tenen, meist vergoldeten Objekte. In der folgenden Zeit des nepa-
lesischen Mittelalters lebten auch die «greatest of Nepal’s repoussé 
workers». Obschon ihre Kunst heute noch in Patan ausgeübt wird, 
wird das damalige Niveau nicht mehr erreicht625.
Als die «most famous of the later medieval repoussé crea-
tions» bezeichnete Ian Alsop – und viele andere auch – die metalle-
nen Verzierungen am Goldenen Tor des Königspalasts von Bhakta-
pur (Abb. 374). Es wurde auf Geheiss von König Ranajit Malla im 
18. Jahrhundert errichtet626 und steht am Höhepunkt einer langen 
Repoussé-Tradition.
Mischtechnik Guss und Repoussé
Auch wenn die beiden Techniken oft kombiniert an einer Statue 
oder Tempelverzierung auftreten (Beispiel Abb. 233), ist ihre Her-
stellung streng auf Spezialisten verteilt: die Wachsmodellierer 
und Giesser auf der einen und die Kupferschmiede und Repous-
sé-Künstler auf der anderen Seite.
Götterfiguren können, wenn sie klein sind, problemlos ganz 
und in einem Stück – im cire-perdue-Vollguss – gegossen werden. 
Der Guss von Grossbronzen wird mit zunehmenden Dimensionen 
aufwendiger und schwieriger (vgl. oben mit Abb. 133). Übersteigt 
die Höhe eines gewünschten Bildnisses – etwa für einen Tempel 
oder ein Kloster – etwa 2 Meter Höhe, muss das Stück in Repoussé 
hergestellt werden. Ist ein Bildnis noch viel grösser, werden nur 
noch Kopf, Arme und Füsse aus Metallblechen getrieben und an 
eine Figur aus Mauerwerk, Lehm oder Holz angefügt (Abb. 375627). 
Der Wechsel in der Ausführung – vom Guss zu Repoussé – ist mit 
zunehmender Grösse einer Statue wegen des stark verringerten 
Metallbedarfs natürlich auch ökonomisch sehr sinnvoll628.
Die Repoussé-Kunsthandwerker haben nicht nur die «obere» 
Grenze des Machbaren ausgereizt, sondern auch ganz kleine 
Werke geschaffen, die man naheliegenderweise einfacher in 
Wachs modelliert und in der verlorenen Lehmform giesst. Eine 
vergoldete Indra, vermutlich aus dem 12. Jahrhundert, ist in Re-
poussé geschaffen und nur gerade 10 cm hoch. Sie ist sogar mit 
Halbedelsteinen besetzt, wiegt aber nur 100 Gramm629! Ein gegos-
sene Indra derselben Form und Grösse wäre etwa zehnmal schwe-
rer.
Es gibt für ein «Zwischenformat» von Statuen eine Kombi-
technik, die viel seltener zu beobachten ist als die oben erwähnte 
sehr häufige Kombination von gegossener Statue mit rückseitigem 
getriebenen Nimbus (Abb. 233): Helmut Uhlig beschreibt einen 
67 cm hohen, stehenden Buddha Dipankara (Abb. 250), der aus ge-
triebenen und gegossenen Teilen zusammengefügt ist. Die Figur ist 
durch eine Inschrift datiert ins Jahr 1613 n. Chr. Kopf, Körper und 
Sockel sind aus drei separaten Repoussé-Teilen gefertigt und mit 
den vier massiv gegossenen Teilen der Hände und Füsse zusam-
mengesetzt und schliesslich teilweise feuervergoldet und bemalt 
worden630.
Die Berufsgruppen der Repoussé-Spezialisten
Wahrscheinlich waren in historischen Zeiten die Repoussé-Künst-
ler viel zahlreicher als heute, wenn man sich die vielen alten Treib-
arbeiten an Statuen und in Tempeln vor Augen führt. Ein beson-
ders bekannter Vertreter seiner Gilde war Kuber Singh Shakya 
621 Hagmüller 2003, 120 f. (Zitat und Bild der Dachaufsätze des Jok-
hang-Tempels, «Lhasa’s most sacred shrine, . . . made by Newar arti-
sans»).
622 Zwei aus purem Goldblech getriebene Buddhas aus Thailand in Subhad-
radis Diskul / Griswold 1972, 94, Abb. S. 24, Kat.-Nr. 54 (stehende Figur, 
14. / 15. Jh., Höhe 19 cm) und 38 Kat.-Nr. 8 (Köpfchen, 8. / 9. Jh., Höhe 
5,3 cm).
623 Hummel 1953, 107 Abb. 116; Untracht 1968, 101 (mit Abb. ); Charpentier 
1973, 77; Dagyab 1977, Taf. 1 und 19; Reynolds 1999, Taf. 29 und 62; Clarke 
2008, 78 pl. 62; 94 pl. 84 und 86; 105 pl. 102; Seiwert 2009, 169 Abb. 442.
624 Slusser 1976, 84–87 und 90 f. Abb. 6 (1004 n. Chr.).
625 Alsop 1986, 17 und 26 (Zitat); Slusser et al. 1999, 215; von Schroeder 2001, 
440 f.
626 Brown 1912, 71–73 Abb. S. 72; Alsop 1986, 22 Abb. 12 und 12a (Zitat).
627 Zum Maitreya von Basgo: Snellgrove / Skorupski 1977, 96 Abb. 88.
628 Dazu auch Hummel 1953, 76; von Schroeder 1981, 42; von Schroeder 
2001, 440.
629 Alsop 1986, 19 Abb. 7 (eine noch kleinere, feine Arbeit Abb. 6).
630 Griswold et al. 1976, 208 f. (dieselbe Kombitechnik auch in Myan-
mar / Burma, Korea resp. Tibet); Uhlig 1979, 165 Kat.-Nr. 92 (Objektbe-
schreibung); von Schroeder in Uhlig 1979, 58 (Beschreibung der Kombi-





























Abb. 375: Kopf, Hände und Füsse dieser 14 m hohen Statue des sitzenden 
Buddha Maitreya bestehen aus getriebenen Kupferplatten und sind vergol-
det. Diese Dimensionen wären damals, im 16. / 17. Jahrhundert, noch kaum 
in Kupfer, Bronze oder Messing zu giessen gewesen. Die eindrückliche  
Monumentalstatue erstreckt sich über zwei Stockwerke des Serzang-Lhak-
hang-Tempels in der UNESCO-Weltkulturerbe-Stätte von Basgo (Ladakh, 
Indien).
Abb. 377: Einer der vielen Nicht-Newar, die als Angelernte und Autodidak-
ten ihren Unterhalt im Metallgeschäft in Patan finden. Er bearbeitet auf ei-
nem riesigen Bett aus Treibkitt eine grosse Kupferplatte en repoussé. Solche 
Arbeiten sind normalerweise nicht sehr fein und anspruchsvoll, und die 
meisten ihrer Schöpfer arbeiten im Akkord im Auftrag von Grossisten. Der 
junge Mann arbeitet mit zwei Kollegen (Abb. 263) nicht im angestammten 
Künstlerquartier Oku Bahal, sondern in Patan-Sundhara.
Abb. 376: Musterskizze des Re-
poussé-Künstlers Kuber Singh 
Shakya aus Patan (ca. 1881–
1957). In klaren, sicheren 
Strichen ist Padmasambhava 
dargestellt. Sie ist die Vorstu-
die für ein grosses, in Kupfer-
blech getriebenes und ver-
goldetes Werk für das Kloster 
Khargo Cho ling Gonpa in Nu-




















213aus Patan (geb. um 1881; † 1957)631. Er erlernte sein Handwerk von 
seinem Vater Bhima Narasimha († 1931) und schuf viele, teils sehr 
grosse, aus Kupferblech getriebene und feuervergoldete Götter-
bildnisse. Sie stehen im ganzen Kathmandutal – auch in hinduis-
tischen Heiligtümern. Die erhaltenen Entwurfszeichnungen des 
Künstlers (Abb. 376) sind fast ebenso meisterhafte Werke wie die 
Metallarbeiten selbst632. Besonders bekannt sind die von ihm ge-
schaffenen Silbertüren am Tempel von Pashupatinath in Kath-
mandu (Abb. 7). Kuber Singh Shakya fertigte aber auch Bestellun-
gen für Ladakh und Bhutan an, die ebenfalls in der heimischen 
Werkstatt provisorisch montiert, dann aber wieder zerlegt und 
am Bestimmungsort definitiv zusammengesetzt und mit Nieten 
miteinander verbunden worden sind.
Das Spektrum an Blechverformung und Kunstfertigkeit ist unter 
den Repoussé-Arbeitern riesig. Die einen stellen eher flache Ob-
jekte aus Blech mit einfachen Reliefmustern her (Abb. 377), die 
anderen verstehen sich auf dreidimensionale und stark verzierte 
Objekte des täglichen oder kultischen Gebrauchs (Abb. 387) und 
die wahren Künstler fertigen Ritualgeräte und Götterbildnisse 
in überwältigender Dekorüppigkeit an (Abb. 409; 420). Allen ge-
meinsam ist, wie wir schon oben gesehen haben, die Verarbeitung 
von duktilen Blechen in plastische Objekte mit Reliefverzierun-
gen.
Ich möchte daher im Folgenden und bei den Werkstattbesu-
chen unter zwei Repoussé-Handwerkergruppen unterscheiden: 
Da sind einerseits die Tamrakar, die einfachere Objekte des täg-
lichen Bedarfs herstellen, und andererseits die sich auf lange Tra-
dition und hohe Qualitätsansprüche berufenden Shakya. Beide 
Volksgruppen stellen religiöse Objekte her, wenn auch in unter-
schiedlicher künstlerischer Qualität. Beide sind Newar, aber un-
ter den Tamrakar gibt es sowohl Buddhisten als auch Hindus, 
während die Shakya in aller Regel Buddhisten sind633.
Mein erster Werkstattbesuch (2013) gilt einem Handwerker 
der ersten Kategorie:










Ragendra Tamrkar, einer der 
Gewährsleute für das Treiben 
und Reliefverzieren (Repoussé) 
von Kupfer- und Messingobjekten 
(30.09.2013).
Ich finde Ragendra über seinen Bruder Birendra Prasad Tamrkar, 
der im Erdgeschoss den Familienladen hütet und dessen Auslage 
mich wegen der guten Qualität an Treibarbeiten anzog (Abb. 359). 
Er hat sich, wie so viele Handwerker in Familienbetrieben in Patan, 
in einem Zimmer im Wohnbereich mit seiner kleinen Werkstatt 
eingerichtet. So schöne Produkte auch hier entstehen, so beschei-
den, fast spartanisch wirkt die technische Einrichtung: dünnes 
Sitzkissen auf dem Boden, längliche, flach auf dem Boden liegende 
Ambosse aus Hartholz (Abb. 384) und Stahl, Holz- und Stahlhäm-
mer und – als spezifische Geräte für einen Repoussé-Künstler – ein 
Satz mit gut einem Dutzend Punzen (ähnlich Abb. 483), ein «Treib-
kissen« aus Zinn oder Blei (Abb. 379) und mindestens ein stabiles 
Brett, das mit Treibpech überzogen ist (Abb. 380).
Ragendra Tamrkar bearbeitet sowohl das weiche Kupfer als 
auch das härtere Messing. Die Bleche bezieht er von einschlägi-
gen Händlern im Quartier (Abb. 515). Er treibt allerlei Muster in 
die Bleche, wobei er beim Kupfer mit Treibkittunterlage634 arbei-
tet (Abb. 380), die Messingarbeiten jedoch in etwas gröberer Aus-
führung auf dem Stahlamboss ausführt (Abb. 511).
Ragendras Amboss ist offensichtlich ein umfunktioniertes Ma-
schinenteil aus gutem Stahl: Er ist relativ schmal und fast 40 cm 
lang und besitzt eine sehr glatt polierte Oberfläche (Abb. 381). 
Der Stahlblock ist offenbar aus einem Altteil sekundär zum Am-
boss umfunktioniert worden. Da Ragendra beim Ziselieren beide 
Hände für Hammer und Punzen benötigt, fixiert er die Werkstü-
cke mit seinem grossen Zeh auf dem Amboss (Abb. 382).
631 Slusser 1998; Slusser / Giambrone 2001; Lo Bue 2002, 122–126.
632 Slusser et al. 1999, Abb. 8–11; Slusser / Giambrone 2001, Abb. 11 und 
17–21.
633 Mukherjee 1978, 3 (Tamrakar seien Hindus, u. a. spezialisiert auf «cop-
per ritual vessels used by Tibetans»).





























Abb. 379: Kleines «Treibkissen» aus Blei (auch Zinn wäre denkbar, 
doch Blei ist viel billiger). Es dient als Unterlage beim Ziselieren harter 
Bleche, die oft gedreht und gewechselt werden. Die Abdrücke zeigen, 
dass vor allem Rillen auf dieser Unterlage in Bleche eingeschlagen wor-
den sind (Abb. 383).
Abb. 380: Eine relativ flache runde Repoussé-Arbeit (Mandala) in Patan 
ist auf einer dicken runden Schicht aus Treibkitt «aufgeklebt» (analog 
Abb. 364). Der Kitt wird aus Ziegelpulver und dem Harz des Salbaumes  
gemischt (s. Anm. 607). Er muss heiss sehr klebrig sein und abgekühlt 
eine relative Härte aufweisen. Beim Treiben (Abb. 377) darf nur der 
direkt unter der Punze liegende Kitt mitsamt dem Blech Schlag für 
Schlag und Schritt für Schritt etwas einsinken, ohne dass das Metall 
reisst (Detail Abb. 386).
Abb. 381: Eine etwa 3 cm dicke Stahlplatte liegt «zur Abfederung» 
der unzähligen Hammerschläge auf einem Holzklotz, der direkt auf 
dem alten Teppich des Werkstattbodens ruht. Die beiden Mulden im 
Vordergrund dienen zum «Abteufen» von Blechen, d. h. als Gesenke. 
Amboss und Treibhämmer wollen gut gepflegt sein: Jede Schramme 
würde auf den Werkstücken ihre Abdrücke hinterlassen, weshalb die 
Werkzeuge immer glatt poliert sein müssen.
Abb. 382: Ein Phänomen in vielen Weltregionen: Handwerker, die ihre 
Arbeit traditionellerweise auf dem Werkstattboden verrichten, haben 
keinen Schraubstock, sondern sie benutzen wie selbstverständlich 
ihre Füsse als «dritte und vierte Hand». Mit dem grossen Zeh hält  





















Abb. 383: Ziselieren von Messingblech mit einer Punze auf einer Blei-
unterlage. Bei relativ kleinen, dicken Blechen wird ein «Bleikissen» be-
vorzugt, da das Einkitten in Treibpech (analog Abb. 380) zu umständ-
lich wäre.
Abb. 384: Ragendra Tamrkar schlichtet ein Messingblech, das sich 
beim Punzieren (Abb. 383) etwas verbogen hat, mit einem «Hammer» 
in Form eines Hartholzklotzes. Dieser ist schwer genug, hinterlässt 
aber keine Dellen und Kratzer auf dem Werkstück wie ein Stahlham-
mer.
Abb. 385: Eine Hilfslinie auf einem kleinen Reliefdekor-Blechstück 
wird parallel zum Rand eingraviert: mit einem Markierstichel mit ge-
bogener Spitze, geführt parallel zum Blechrand. Damit die scharfe 
Blechkante den Handwerker nicht verletzt, hat er ein kleines Kupfer-
blech auf den Stichel geschoben.
Abb. 386: Was in vielen Ländern an Mustern mit dem Stichel in Metall-
gegenstände eingraviert wird, bewerkstelligen die Newar- und Tam-
rakar-Ziseleure stets mit feinen, relativ scharfen Punzen (Detail von 
Abb. 380). Die Muster in diesem runden Mandala (vgl. Abb. 417 und 
418) sind also nicht spanabhebend eingeschnitten, sondern «mate-






























Abb. 387: Eine sehr fein getrie-
bene und punzierte Opfer-
kanne kalasa (nep. / new.; tib. 
bhumba) für geweihtes Was-
ser aus Kupfer (Ausschnitt: 
Glücksymbol der Muschel 
[analog Abb. 426,8]). Sie wartet 
in der Vergolderwerkstatt von 
Mukti Man Bajracharya auf 
partielle Feuervergoldungen 
und Patinierung. Das aus dem 
dünnen Kupferblech heraus-
gearbeitete Relief ist recht tief 
und erforderte ein mehrfaches 
Zwischenglühen und Umbet-
ten im Treibkitt. In der letzten 
Einbettung wurden auch die 
feinen Rillen und punktier-
ten Vertiefungen mit kleinsten 
Punzen eingeschlagen.
Abb. 388: Simples Aneinanderreihen von Punzen mit runden Buckeln 
(sogenannte «Perlpunzen») kann kaum noch als Kunsthandwerk  
bezeichnet werden. Das Beispiel (Ausschnitt von Abb. 263, vorne links) 
steht für das untere Ende der Qualitätsskala von Repoussé-Arbeiten 
(das andere Ende illustriert z. B. die Abb. 409).
Abb. 389: Blick in eine Repoussé-Werkstatt, in der fast ausschliesslich 
Gebetsmühlen hergestellt werden. Vom Sitz des Arbeiters geht im In-
nern des Kupferzylinders ein langer dünner Amboss nach vorne (nicht 
sichtbar; wie Abb. 400), der unter dem Blech dem Holzhammer resp. 



















217Bei der Messingarbeit, die viel gröber gestaltet ist als beim Kupfer 
(s. unten), verwendet Ragendra etwa ein Dutzend kurze Punzen 
(Abb. 383) und den erwähnten Amboss.
Das Einhämmern von Mustern in das harte Messingblech 
bewirkt immer wieder, dass sich die glatten Randpartien verfor-
men (Abb. 511). Diese müssen in gewissen Abständen wieder flach-
geklopft werden. Damit sie keine Hammereindrücke erhalten, 
kommt ein massiver Hartholzklotz zum Einsatz, mit dem die Rän-
der der Zierplättchen wieder flach gemacht werden (Abb. 384).
Ich kann ein hübsches Detail beobachten, das zeigt, wie prak-
tisch erfahrene Handwerker sind: Die quadratischen Messing-
plättchen sollen einen ziselierten plastischen Rahmen erhalten 
(Abb. 383). Damit dieser schön gerade und parallel zum Rand ver-
läuft, zieht Ragendra mit einem vorne abgebogenen «Stichel» eine 
Hilfslinie für seine Punze, d. h. er ritzt feine Risslinien auf die Ble-
che. Damit der Abstand zum Rand konstant parallel bleibt, nimmt 
er ein kleines gelochtes Kupferblech als Distanzhalter, das er mit 
dem Finger festhält (Abb. 385).
Wenn sein Arbeitsschritt an einem Messingblech eine weiche 
Unterlage erfordert (z. B. Anlegen einer Rille mit der leicht verrun-
deten Meisselpunze; Abb. 383), verwendet er anstelle von Treibkitt 
ein «Bleikissen», eine runde Scheibe von bloss etwa 12 cm Durch-
messer. Darauf sind die Eindrücke der letzten Arbeitsgänge gut er-
kennbar (Abb. 379).
Ganz anders erfolgt die eigentliche «Repoussé-Arbeit» mit dün-
nem Kupferblech, das auf eine gut 2 cm dicke Treibkittplatte warm 
aufgekittet ist (s. oben und Abb. 380). Bei dieser Arbeit verwendet 
Ganenda dieselben Treibpunzen wie auf dem Amboss, ich sehe 
aber keine Stichel in seinem Werkzeugsortiment. Seine Arbei-
ten sind daher nicht nur plastisch getrieben, sondern auch mit 
Zierpunzen ziseliert (eingestempelt). Beides, das Treiben und 
das Punzieren, erfolgt also durch Einschlagen ins Metall und ver-
drängt das Material (Abb. 386). Anders das im Westen viel geläufi-
gere Gravieren mit dem Stichel: Damit werden Rillen und Dekore 
nicht eingeschlagen, sondern aus dem Metall herausgeschnitten. 
Die Gravierkunst ist weit verbreitet und findet sich u. a. auch in 
Mittelasien, im Orient oder im Maghreb (Nordafrika; s. oben mit 
Abb. 158).
Im Vergleich zu der ausserordentlich aufwendig und fein gearbei-
teten Repoussé-Deckelschale von ihm, die ich hier im Familienge-
schäft erwerben konnte (Abb. 422; s. unten), und weiteren getrie-
benen Kupferarbeiten anderer Repoussé-Spezialisten, die ich in 
den Tamrakar-Vierteln rund um den Mangal Bazaar in Patan ge-
sehen habe (Abb. 387), ist Ragendra bei meinem Besuch offenbar 
mit zwei viel weniger kunstvollen Aufträgen beschäftigt, nämlich 
mit einer Serie mit den acht Buddha-Glücksymbolen auf quadrati-
schen Messingblechen (Abb. 511) – vermutlich Teile eines Wandde-
kors in einem Kloster – und einer etwas feiner gearbeiteten Kup-
ferplatte mit einem grossen Mandala in Repoussé-Technik mit an-
schliessender eingepunzter «Gravur» (Abb. 386). Gerade bei die-
ser einfachen Mandala-artigen Scheibe zeigt sich der grosse Qua-
litätsunterschied zu den Repoussé-Mandalas aus den Werkstätten 
der Shakya (s. unten mit Abb. 417 und 418).
Noch einfachere Repoussé-Arbeiten kann ich in den vielen 
Werkstätten der angelernten «Neulinge» in Patans Metallgewerbe 
beobachten: Unzählige Arbeiter sind in den einschlägigen Stadt-
quartieren mit zwar zeitaufwendigen, künstlerisch jedoch wenig 
anspruchsvollen Aufträgen beschäftigt (Abb. 263; 370; 388; 389).
Nebst mannigfaltigen Dekors auf verschiedenen Geschirrfor-
men sei an die omnipräsenten buddhistischen Gebetsmühlen erin-
nert: Bei jedem Tempel, jedem Kloster und an Pilgerwegen im gan-
zen Himalayagebiet finden sich solche mit Mantra-Schriften ver-
zierten Zylinder, die von den Gläubigen in Drehung versetzt wer-
den im Glauben, das Gebet resp. das gemurmelte Mantra würde 
von der Trommel weitergetragen, so lange sie sich dreht. In der Re-
gel bestehen die Gebetsmühlen aus zylindrisch getriebenem Kup-
ferblech, in das die grossen Schriftzeichen in Repoussé-Technik 
eingearbeitet werden (Abb. 389). Als «Unterlage» beim Herausar-
beiten der erhabenen Buchstaben dienen auch hier sogenannte 
Faustambosse, die mindestens so hoch wie die Zylinder tief sind 
und fest im Boden stecken (Abb. 367).







Die Gewährsperson Rabindra Shakya 
ist Co-Leiter des grossen Repoussé-
Betriebs «Image Atelier» («On Metal 
Arts and Crafts») im Aussenquartier 
Imadol / Thina am südöstlichen 
Stadtrand von Patan (30.03.2015).
Das Atelier
In eine Dokumentation des newarischen Metallkunsthandwerks 
gehört unbedingt auch eine detaillierte Schilderung der an-
spruchsvollen Repoussé-Arbeit auf hohem Niveau! Nach vergeb-
lichen Bemühungen 2013 vermittelt mir mein wichtigster Ge-
währsmann und Türöffner Ratna im zweiten Anlauf 2015 einen 
eindrücklichen Werkstattbesuch. Ratna muss ihn aus Zeitgrün-
den an seine Tochter Shristi delegieren, die zwei Ateliers mit mir 
aufsucht und den ganzen Tag meine vielen Fragen – die eines pro-
fessionell Neugierigen – übersetzt. Ein 25-minütiger Marsch vom 
Quartier Oku Bahal durch das Verkehrschaos bringt uns ins rela-





























Abb. 393: Ein etwa drei Meter hoher Kopf des Buddhas ist aus Kupferblech fer-
tig getrieben und montiert. Die Haare haben bereits die typisch blaue Farbe 
erhalten, aber es ist nicht klar, welche Oberflächenbehandlung das polierte 
Gesicht noch erhalten wird (Detail oben). Der Kopf wird vermutlich bald eine 
Kolossalstatue bekrönen, die aus Stuck, Mauerwerk oder Holz gefertigt ist. Im 
Hintergrund steht eine fertige Stupa, die bereits teilweise feuervergoldet und 
bemalt ist.
Abb. 391: Blick in die eine 
Hälfte der grossen Werkhalle 
von Rabindra Shakya (siehe 
auch Abb. 394). Viele grosse, 
halbfertige Auftragsarbeiten 
stehen da: ein Stupa-Sockel, 
ein Buddha-Torso, ein Buddha 
auf einem riesigen Lotus-So-
ckel, eine Eisenarmierung für 
eine Flammenaureole, eine 
fertige Flammenaureole aus 
getriebenem Kupferblech mit 
Sockel (Abb. 409) und eine 
komplette, aber noch nicht 
vergoldete Buddha-Statue 
(Abb. 421).
Abb. 392: Bei Wachsmodelleuren, Giessern und Repoussé-Künst-
lern ist «hoher Besuch aus dem Kloster» keine Seltenheit (siehe auch 
Abb. 287). Jedes in Auftrag gegebene Stück wird peinlich genau kon-
trolliert, denn nicht nur die Grösse, sondern vor allem die Form, die 




















219hat Rabindra Shakya sein grosses und sehr angesehenes Geschäft, 
wo aus Kupferblechen grosse bis riesige Götterfiguren, Stupas und 
dergleichen hergestellt werden (Abb. 391; 392)635. Diese Treibar-
beit wird Repoussé-Technik genannt und umfasst nicht nur rie-
sige Statuen, sondern auch feinste getriebene und ziselierte Ver-
zierungen. Nirgends auf der Welt ist diese Kunst heute noch so le-
bendig und künstlerisch hochstehend wie in Patan!
Ratna hat uns bei seinem Vetter Rabindra angemeldet, wir 
sind willkommen, und ich darf nach Belieben fotografieren. Am 
Anfang ist der Chef jedoch noch mit einem Mönch beschäftigt, gibt 
mir später aber hilfsbereit Auskunft. Der Mönch ist im Auftrag 
seines Klosters hier, das eine Kupfer-Stupa, die später noch feuer-
vergoldet wird, und einige andere Kultgegenstände bestellt hat. Er 
kontrolliert und inspiziert gewissenhaft (und mit Messband) die 
halbfertigen Stücke (Abb. 287; 392).
Einige kleinere Stücke, auch von Rabindra selber hergestellt 
(z. B. Abb. 420), würde ich sofort kaufen, weil sie so anspruchsvoll 
gemacht sind, doch diese Arbeiten sind keine Verkaufsobjekte auf 
Vorrat, sondern individuelle Bestellungen von Klöstern, Tempeln 
und reichen nepalesischen Privatleuten.
Rabindra Shakya ist ein Enkel des berühmten Kuber Singh 
Shakya (s. oben mit Abb. 376) und hat zwei Brüder, die ebenfalls 
anerkannte Repoussé-Ateliers betreiben. Die Chance, dass dieses 
hochstehende Handwerk, das seit der europäischen Antike resp. 
seit der Renaissance kontinuierlich an Qualität verliert, in Ne-
pal auch in Zukunft bestehen wird, scheint dank dieser Familien-
strukturen gewährleistet.
Die grobe Treibarbeit auf dem Steckamboss  
mit dem Hammer
Das Atelier von Rabindra Shakya ist vor allem auf grossformatige 
Statuen und Stupas aus vergoldetem Kupferblech spezialisiert 
(Abb. 252; 393; 409; 419; 421). Sie werden nicht in massiver Bronze 
gegossen – entweder weil sie dafür zu gross sind oder weil die vie-
len feinen Dekors besser in Treib- als in Wachsmodellierarbeit 
hergestellt werden.
Ausgangsmaterial ist in jedem Fall ein Kupferblech (Abb. 394). 
Jede neue Grossskulptur wird minutiös geplant wie ein Neubau 
durch einen Architekten und nichts wird dem Zufall oder irgend-
einer Spontanität des Arbeiters überlassen. Die Umrisse und die 
Verzierungen jedes Einzelelements werden im Massstab 1:1 auf Pa-
pier aufgetragen (Abb. 395). Daraufhin müssen die Kupferbleche, 
die als rechteckige grosse Tafeln von Walzwerken bezogen wer-
den, mit etwas Reserve zugeschnitten werden (Abb. 396).
Nun beginnt das Bossieren und Treiben der Bleche in eine 
dreidimensionale Form: entweder als Relief (Abb. 394) oder als 
Teil einer Rundplastik (Abb. 397).
Alle relativ grossen Elemente der Reliefs werden nicht mit 
Punzen und im Treibkitt ziseliert, sondern auf dem Amboss in 
Form getrieben (Abb. 398). Hierfür ist ein sehr grosses Repertoire 
an Spezialambossen im Einsatz! Selbstverständlich darf auch ein 
ganzes Arsenal verschiedener Hämmer nicht fehlen (Abb. 399). 
Sie sind alle für einhändigen, rhythmischen Einsatz konzipiert 
und daher auch alle etwa gleich schwer. Nur ihre Bahnen und Fin-
nen sind den Formprozessen am Steckamboss angepasst. Die Ar-
beitsflächen solcher Treibhämmer für das weiche Kupfer müssen 
stets gut poliert sein, da jede Scharte und jeder Kratzer am Werk-
zeug beim Hämmern hundertfach auf das Werkstück übertragen 
würde.
Die spezifischste Einrichtung für das freihändige Treiben gros-
ser, relativ dicker Kupferbleche ist jedoch ein besonderer Sockel 
mit auswechselbaren Steckambossen (Abb. 400). Ihm gegenüber 
steht eine einfache Sitzfläche bereit, auf welcher der Kunsthand-
werker beim Arbeiten sitzt (Abb. 398). Der Sockel selbst besteht 
aus einer massiven Holz- und Stahlkonstruktion. Sie hat nur drei 
Beine, was ihr einen festen Stand verleiht. Ein schwerer Stahlring, 
zum Beispiel ein altes Autowrackteil, wird zum Beschweren auf 
den Sockel gelegt. Zwischen den beiden schweren Holzbeinen ist 
eine ebenfalls massive eiserne Vierkantstange befestigt. Sie hat 
am Boden einen leicht abgewinkelten Fuss (Abb. 400, Mitte) und 
verjüngt sich am anderen, dem Arbeiter zugewandten Ende.
Auf diese «Spitze» können beliebige, dem Arbeitsprozess ent-
sprechende Steckambosse aufgesetzt werden. Ihre Tüllen am un-
teren Ende passen exakt auf die Spitze des Sockels. Ein Werkzeug-
wechsel erfolgt ganz rasch: Den alten Steckamboss mit einem 
leichten Hammerschlag von unten auf die Tülle lösen, den neuen 
aufsetzen, kurz festklopfen – bereit für die Weiterarbeit! Neben 
den drei dergestalt eingerichteten Treibarbeitsplätzen hängen an 
der Werkstattwand etwa drei Dutzend solcher Steckambosse, je-
der mit einer andersförmigen polierten Arbeitsfläche (Abb. 401).
Durch die starke Deformierung beim Treiben der platischen 
Verzierungen werden sogar einst flache Bleche wellig und un eben. 
Bei grossen Stücken können solche Unebenheiten nicht wie bei 
kleinen Objekten mit ein paar Hammerschlägen korrigiert und 
planiert werden (Abb. 384; 511). Ist das Blech durch das intensive 
Hämmern hart und voll Spannung, muss zur Rekristallisation des 
Metallgefüges eventuell sanft zwischengeglüht werden. Damit die 
Stücke beim Abkühlen und bis zur Montage auch flach bleiben, 
werden sie auf einer ebenen Unterlage gut beschwert (Abb. 402).
Je mehr ein Relief unter ungezählten Hammerschlägen zum 
plastischen Hohlkörper wird, desto mehr Material muss nicht nur 
ausgetrieben, sondern an den Rändern zur Hohlform zusammen-
gestaucht werden. Weil das sehr anspruchsvoll und zeitaufwendig 
ist (Abb. 397), wird lieber in kleineren Stücken gearbeitet, die dann 
zusammengeschweisst werden (Abb. 411).
Die fertig getriebenen und verzierten Bleche sind erst ein-
zelne Elemente einer Arbeit. Sie müssen noch an den Rändern 
635 www.nepaltibethandicraft.com; siehe dazu den sehr instruktiven 3’15“-
Film «Repoussé as Practised by The Newar’s of The Kathmandu Valley», 






























Abb. 394: Im zweiten Teil von Rabindras Werkhalle (siehe auch Abb. 391) 
finden sich weitere Buddha-Statuen (Abb. 421), ein riesiger Kopf (Abb. 393) 
und mehrere Stupas. Das ovale Kupferblech im Vordergrund ist ein Einzel-
element einer grossen Skulptur und zeigt eine einfache, mit dem Hammer 
auf dem Steckamboss (Abb. 400) getriebene Verzierung.
Abb. 395: Grosse Papierbogen gehören auch in eine Repoussé-Werk-
statt, in der Einzelstücke geschaffen werden. Von jedem Teil (= Blech-
stück) wird ein «Schnittmuster» angefertigt, auf dem alle Verzierun-
gen vorgegeben sind. Nachdem der Meister die Proportionen und die 
Dekors so bestimmt hat, kann er die Ausführung in Metall seinen  
geschickten Arbeitern überlassen.
Abb. 396: Dekor-Vorzeichnung im Massstab 1:1 auf Papier, fixiert auf einem 
vorbereiteten Kupferblechabschnitt, bereit zum Treiben des Reliefs.
Abb. 397: Rundplastische Formen sind besonders schwierig in Blech zu 
treiben. Auch diese Hand konnte nicht aus einem einzigen Blechstück  
gehämmert werden, sondern sie ist aus mehreren Einzelteilen zusammen-



















221Abb. 398: Ein Relief aus einem fla-
chen Blech entsteht durch «Ab-
setzen». Ausschlaggebend für ein 
gutes Gelingen dieser Arbeit sind 
einerseits ganz präzis gesetzte 
Hammerschläge und andererseits 
ein gutes Gespür, wo das Blech 
auf dem Steckamboss (unter dem 
Blech; Abb. 400) aufliegt. Ham-
merfinne und Steckamboss sind 
leicht versetzt, so dass mit jedem 
Schlag das Blech etwas mehr «ver-
schränkt», d. h. gedehnt und ver-
setzt wird. Am Ende des Prozesses 
(Abb. 394) kann das Element in die 
ganze Statue integriert resp. ver-
schweisst werden.
Abb. 400: In der grossen Repoussé-Werkstatt von Rabindra Shakya 
stehen drei solcher Ambosse zum Treiben und Bossieren von Kup-
ferblechen. Eine «Faust» resp. ein Aufsteckamboss aus gehärtetem 
Stahl (Abb. 401) wird von links auf die massive Eisenstange im Drei-
fussgestell gesteckt. Der Arbeiter mit dem Hammer sitzt links davor 
(Abb. 398).
Abb. 399: Für das Absetzen, Stauchen, Planieren und Treiben der Repous-
sé-Bleche werden vielerlei Hämmer benötigt (Abb. 398). Ihre einheitliche 
Grösse zeigt, dass sie alle einhändig, in unzähligen Schlägen und direkt auf 
das Blech geführt werden. Viel leichter und kleiner sind die Ziselierhäm-
mer, mit denen kleine Stahlpunzen auf die Metalloberfläche geschlagen 
werden (Abb. 174), und viel schwerer sind die Treibhämmer der normalen 
Kupferschmiede (Abb. 361).
Abb. 401: In Reih und Glied sind Hämmer und kleine Steckambosse aufge-
hängt. Letztere haben polierte Arbeitsenden aus Stahl, deren Formen stark 






























Abb. 402: Eine grosse Flammenaureole für eine etwa lebensgrosse Gött-
erstatue, in Repoussé-Technik aus einem Kupferblech getrieben, liegt auf 
einem flachen Stahlboden. Eine Vorzeichnung am Boden und schwere Ge-
wichte stellen sicher, dass das Werkstück sich nach dem letzten Ausglühen 
und beim Zwischenlagern nicht mehr verformt. Als Gewichte dienen auch 
schwere Gesenkblöcke, die normalerweise für die Serienanfertigung von 
Dekorteilen verwendet werden (Abb. 406). 
Abb. 403: Den Treibkitt müssen die Repoussé-Künstler, Ziseleure und 
Goldschmiede (Abb. 481) viele Male erneut verwenden, denn seine 
Komponenten sind nicht billig. Ist ein Kupferblech (oder Silberblech) 
– aufgeklebt auf dem Kitt – fertig geformt und verziert, wird es wieder 
leicht erwärmt und von der zähen Unterlage gelöst. Zurück bleiben 
kleine Splitter und grössere Klötze des im Kaltzustand spröden Mate-
rials. Sie lassen oft noch die Details der Treibarbeit erkennen (Bild). 
Dieser «Abfall» kann fast beliebig oft wiederverwendet werden: ent-
weder durch Aufschmelzen mit der Lötlampe auf der alten Unterlage 
(Abb. 483) oder durch Wiederaufschmelzen in einem grossen Gefäss 
(Abb. 365).
Abb. 404: Der hier gezeigte «Haufen» von Stückformen aus Aluminium 
zum Gesenkhämmern von Statuenteilen aus Kupferblech gehört gröss-
tenteils zu ein und derselben Figur: vorne in der Mitte das Rücken-
teil (Abb. 405), rechts hinten das Brustteil, darum herum Extremitä-
tenteile. Die Aluminiumgesenke dienen zur Herstellung einer Klein-
serie einer Götterfigur von etwa halber Lebensgrösse.
Abb. 405: Stückform mit dem Rückenteil und den Armansätzen einer kleinen 
Statue (s. Abb. 404). In dieses Negativ aus stabilem Aluminium kann weiches 
Kopferblech mit Holzhämmern eingeschlagen und sauber eingepasst werden. 



















223resp. Fugen an die Nachbarstücke angepasst und dann erst zu ei-
nem Ganzen zusammengefügt werden (s. unten).
Die feine Treibarbeit auf dem Treibkitt mit Punzen
Alle feineren Arbeiten, die meist in dünnerem Kupferblech aus-
geführt werden als die direkt gehämmerten Stücke, müssen in 
der klassischen Repoussé-Technik im zähen Treibkitt ausge-
führt werden. Bei der hier besonders starken Verformung von 
flachen Blechabschnitten in Reliefs oder sogar in rundplastische 
Elemente (Beispiele Abb. 151; 419) wäre – ohne heisses Einbet-
ten in fest klebenden Treibkitt – die Gefahr von Rissbildungen zu 
gross!
Die Aufarbeitung von Treibkitt (Abb. 365) und die Ziselierar-
beit mit Punzen, Hämmern und Treibkitt haben wir bereits vor-
her aus verschiedenen Aspekten beschrieben (Abb. 380; 417). In 
der Kammer in Rabindras Firma, in der die Kittreste wieder einge-
schmolzen werden (Abb. 365), liegen Hunderte von Bruckstücken 
auf dem Boden herum, die teilweise noch die eingeschlagenen Ne-
gative der Kupferbleche erkennen lassen (Abb. 403).
Weitere Form- und Gusstechniken
Muss dieselbe Figur in mehreren Exemplaren aus Kupferblech ge-
trieben werden, lohnt sich die Anfertigung eines Satzes von Stück-
formen. Das sind Negative, in die sich das Kupferblech formgetreu 
hineintreiben lässt. Aus Stabilitätsgründen – Hineinhämmern 
und Treiben der Kupferbleche – werden die Matrizen aus stabi-
lem Aluminium gegossen (Abb. 404); früher wurden sie aus Hart-
holz geschnitzt. Die Aufteilung auf mehrere Einzelteile («Stücke») 
ist für die spätere Zerlegbarkeit von Kupfer- und Aluminiumtei-
len nötig.
Dieses Treiben grosser Bleche in rundplastische Formen er-
folgt also mit ähnlichen Hilfsnegativen wie der indirkete Guss im 
Wachsausschmelzverfahren (S. 47 mit Abb. 58).
Die Alumatrizen werden von Urmodellen aus Ton, Gips oder 
Wachs abgeformt und dann gegossen. Um die fertig bossierten 
Bleche später wieder aus den Matrizen herausnehmen zu kön-
nen, dürfen sie keine Hinterschneidungen aufweisen. Die Alu-
miniummatrizen setzen sich deshalb aus mehreren sogenannten 
Stückformen zusammen. Diese können mit Hilfe von randlich ein-
gebauten Passern bündig zusammengesetzt (Abb. 405) und nach 
dem Treibprozess stückweise wieder vom getriebenen Kupferteil 
abgenommen werden.
Für kleinere Reliefelemente aus dünnerem Kupferblech (Beispiel 
Abb. 251) sind in Rabindras gut organisiertem Betrieb ebenfalls 
Matrizen im Einsatz (Abb. 406, links). Solche Hilfsformen wer-
den auch Anken (Vertiefstempel) oder Gesenke genannt. Deren 
aufwendige Herstellung in hartem Messingguss ergibt logischer-
weise nur Sinn, wenn die Matrizen immer wieder für dieselben 
Muster verwendet werden können. Solche Ziselierhilfen können 
auch von angelernten Hilfskräften benutzt werden und erfordern 
keinerlei künstlerisches Geschick.
Das Arbeiten mit diesen Serienmatrizen resp. Gesenken er-
folgt folgendermassen: Sind bestimmte Dekorreliefs in mehrfa-
cher Ausführung in Kupferblech zu treiben, nimmt man die ent-
sprechende Messingmatrize (Abb. 406, links) und bindet ein zu-
geschnittenes dünnes Kupferblech mit einem kurzen Eisendraht 
auf die Vertiefungen, so dass das Blech nicht verrutschen kann 
(Abb. 406, Mitte; 407). Darauf treibt man mit verschiedenen Pun-
zen das Blech in alle vorhandenen Vertiefungen. Die Punzen müs-
sen den Vertiefungen in Form und Grösse gut angepasst sein: 
Wenn sie zu gross sind, wird das Kupferblech allenfalls abge-
quetscht; sind sie zu klein, wird das Relief nicht scharf abgeformt. 
In Kullu am Fuss des Himalaya in Himachal Pradesh (Nordwestin-
dien) werden sogenannte «Pressbleche» – hier aus Gold- und Sil-
berfolien – aus ganz ähnlichen Hartmetallmatrizen gewonnen: 
Man hämmert die dünnen Bleche aber nicht mit Punzen, sondern 
indirekt mit einer Zwischenlage aus einem weichen Blei-Zinn-Ge-
misch (pewter) in die Vertiefungen636. So ist die Gefahr des Reis-
sens viel kleiner als mit den harten Stahlwerkzeugen. Solche Mat-
rizen funktionieren ähnlich wie die Gesenke der Eisensschmiede.
Rabindra Shakya und sein Team sind Repoussé-Künstler und 
keine Giesser. Dennoch entdecke ich in ihrer Werkstatt einige ge-
gossene kleine Zierelemente: Es sind verschiedene Tiere von je etwa 
10 cm Länge (Abb. 408). Die Stücke wurden in einer Giesserei ex-
tern gegossen. Sie sind zwar dünn, aber deutlich dicker und mas-
siver als getriebene Figuren dieser Grösse. Offenbar werden sie 
noch ausgeschnitten und an einem grossen Repoussé-Werk mon-
tiert637. Sinn ergeben solche separat gegossene Tiere gegenüber 
getriebenen Stücken nur, wenn eine ganze Reihe davon auf einer 
Grossskulptur montiert werden soll. In der Regel sind die hüb-
schen kleinen Elefanten auf Rabindras Kunstwerken jedoch ein-
zeln aus Blech getrieben und nicht gegossen (Abb. 409 und 421).
Montage
Eine prachtvolle grosse Götterfigur mit Sockel und üppig verzier-
tem Glorienschein ist aus schier unzähligen Einzelteilen zusam-
mengefügt (Abb. 409). Die früher verwendeten Verbindungstech-
niken – Vernietung und Lötung – sind so instabil, dass eine Statue 
beim Transport auseinanderzubrechen drohte. Die einstigen Re-
poussé-Künstler haben daher die Montage in ihrer Werkstatt nur 
provisorisch durchgeführt, bis alle Einzelteile fugenlos zusam-
menpassten, das Ganze dann aber in Einzelteilen zum Kunden 
resp. ins Kloster transportiert und erst dort definitiv vernietet 
und verlötet (S. 209).
636 Hingorani 2013, 61 Abb. 3.54–3.60.
637 Die Kombination von getriebenen und gegossenen Einzelteilen – etwa 






























Abb. 406: Treiben von Kupferblechen im Gesenk: Sind viele Einzelteile eines wiederkehrenden Dekors gefragt, sind Ein-
zelanfertigungern im Treibkitt sehr aufwendig (vgl. Abb. 265, vorne rechts). Es kann sich lohnen, ein Gesenk, d. h. eine 
massive Negativform in Hartmessing giessen zu lassen, in die dann viele dünne Kupferbleche mit Punzen abgetieft werden 
können . . .
Abb. 407: . . . Diese Kupferbleche werden mit Draht auf den Gesenken be-
festigt. Auf einem Amboss (unter den Gesenken) werden dann mit Punzen 
(am oberen Bildrand) die Kupferpartien über den Vertiefungen des Gesenks 
eingehämmert resp. mit sanften Schlägen, ohne ein Reissen des Kupfers zu 
riskieren, in die Reliefhohlräume getrieben.
Abb. 408: Auch in einer Repoussé-Arbeit können einzelne gegossene statt 
getriebene Teile integriert sein. Zwei gegenläufig Elefäntchen von je etwa 
10 cm Länge sind dünn in Messing oder Kupfer gegossen (Rückseiten unten 





















Abb. 409: Sockel und rückwärtiger Glorienschein zu einer – hier noch nicht 
montierten – gegossenen oder getriebenen Götterstatue in der Werkstatt 
von Rabindra Shakya (vgl. Abb. 421). Das ganze Gebilde ist aus einzelnen 
mehr oder weniger stark in Repoussé-Technik reliefierten Kupferplatten 
zusammengesetzt, die aus Stabilitätsgründen auf einem inneren Gerüst 
aus zusammengeschweissten Eisenstangen befestigt sind (Ausschnitte: 
Abb. 251 und 419).
Abb. 410: Die einzelnen, aus Kupferblech getriebenen Lotus-Blüten-
elemente sind mit dem Schweissbrenner und einem Messinglot auf der 
Vorderseite des riesigen Götterthrons befestigt worden. Das dabei reich-
lich verwendete Messinglot sorgt für eine hohe Stabilität, stört optisch 
aber noch. Es wird nach der Feuervergoldung des riesigen Bildwerks jedoch 
nicht mehr sichtbar sein.
Abb. 411: Noch mehr «Puzzlearbeit» als bei den grösseren Körperpartien 
muss bei feingliedrigen Teilen geleistet werden. Eine Hand eines weit über-
lebensgrossen Buddhas wäre – wie früher effektiv praktiziert – sehr auf-
wendig in einem Stück zu treiben. Sie ist daher aus vielen Einzelteilen zu-





























226 Dank moderner Schweisstechnik und Gasbrennern wer-
den die einzelnen getriebenen Blechelemente zuverlässig ver-
schweisst (Abb. 410). Diese Verbindungen können heute viel ra-
scher und stabiler gemacht werden als früher durch das Löten 
auf glühenden Holzkohlen oder mit Flamme und Lötrohr. Kein 
Wunder, wird daher heute weniger vollplastisch getrieben und die 
zahlreicheren kleinen Einzelteile werden dafür häufiger mitein-
ander verschweisst. Ein solches Beispiel ist die überlebensgrosse 
Hand des Buddhas, die aus zehn Fingerhälften und zwei Mittel-
handseiten zusammengesetzt ist (Abb. 411).
Dass die Bleche kupferrot sind und die geschweissten Ver-
bindungsfugen messingfarben leuchten (Abb. 410), stört nicht, da 




Es lohnt sich, zu dieser Arbeitstechnik des Repoussé, die in Nepal 
in höchster Fertigkeit nach wie vor gepflegt wird, im Sinne eines 
Bilderbogens einige historische und neue Beispiele vorzustellen. 
In diesem Sinne sind die folgenden Abbildungen gedacht (ergänzt 
durch andere, im Text verstreute Beispiele: Abb. 6; 186; 187; 362; 
422).
Historische Repoussé-Beispiele
– Abb. 412: Gegossene Buddha-Statue aus dem 17. oder 18. Jahr-
hundert, mit einem Nimbus (Glorienschein) aus Kupferblech, 
getrieben en repoussé, rot bemalt und partiell vergoldet. Auf 
diesem sind fünf sitzende Buddhas zwischen Blumen- und Ran-
kenmotiven verteilt (Museum Patan).
– Abb. 413: Götterpaneele auf der Rückseite des hinduis-
tisch-buddhistischen Janabahal- resp. Seto Machendra-
nath-Tempels in Kathmandu, erbaut etwa im 16. / 17. Jahrhun-
dert (die Dekorationen können auch von den Erneuerungen 
im 19. Jh. stammen).
– Abb. 414: Detail eines Türzwickels, ebenfalls am Janabahal- 
resp. Seto Machendranath-Tempels in Kathmandu.
Zeitgenössische Repoussé-Beispiele «normaler» Qualität
– Abb. 415: Eines der acht buddhistischen Glückssymbole: 
das Muschel- resp. Schneckenhorn (vgl. Abb. 426). Teil einer 
sorgfältigen Auftragsarbeit, hergestellt in einer kleinen Zise-
lierwerkstatt im Quartier Sundhara in Patan.
– Abb. 416: Ausschnitt einer anderen Arbeit, ebenfalls aus dem 
Quartier Sundhara: Detail der linken Hälfte einer ca. 90 cm 
hohen Flammenaureole (Glorienschein). Die Muster sind re-
lativ grob bossiert; ein gestempelter feiner Dekor fehlt (an-
ders als etwa bei Abb. 419!). Im Vordergrund der schwarze 
Treibkitt.
– Abb. 417: Mandala in Arbeit (mit Detail unten), noch ein-
gebettet im Treibkitt. Ausgeführt von Chakra Jyoti Shakya 
(Abb. 272).
– Abb. 418: Fertiges Mandala (mit Detail unten), im Museums-
shop auf dem Patan Durbar Square.
 Hierhin gehört auch die ausführlich unten vorgestellte  
Repoussé-Deckelschale (Abb. 422).
Zeitgenössische Repoussé-Meisterwerke
– Abb. 419: Ausschnitt eines Glorienscheins (Ausschnitt von 
Abb. 409), vorgesehen für eine etwa lebensgrosse Göttersta-
tue (Werkstatt von Rabindra Shakya [Abb. 390]).
– Abb. 420: Vajrapani resp. Mahākāla, Werk von Rabindra 
Shakya, etwa lebensgross.
– Abb. 421: In der Werkstatt von Rabindra Shakya: 4 m hohe 
Buddha-Statue, kurz vor dem Feuervergolden und der Ablie-
ferung an den Besteller.
Repoussé-Schale mit den acht buddhistischen 
Glückssymbolen
Objekt und Herstellungstechnik
Die bereits erwähnte Repoussé-Deckelschale (Abb. 422 und 426 
[Details Abb. 160,A; 423–425) wiegt als Ganzes 780 Gramm. Die 
beiden Teile sind jedoch aus unterschiedlich dünnem Blech ge-
trieben: Die Schale besteht aus 1,0 mm dünnem Messingblech und 
wiegt 616 Gramm, die Deckelstärke misst jedoch nur 0,5 mm, die 
nur 164 g für den Deckel ergeben. Die Schale selbst besteht aus-
nahmsweise aus drei Teilen: einem runden, unverzierten Bo-
denblech und zwei aneinandergesetzten Wandungsteilen von 80 
resp. 590 mm in der Abwicklung. Diese ergeben einen Umfang von 
670 mm resp. einen maximalen Gefässdurchmesser von 218 mm. 
Zum Ausschneiden des konischen Mantels des Gefässes musste 
eine trapezförmige oder geschwungene Abwicklung erstellt wer-
den638. Die drei Teile sind an ihren Verbindungen verzahnt und 
verhämmert und gelötet639, jedoch nur im verzierten Bereich sorg-
fältig geglättet (Abb. 423). Die Naht zwischen Boden und Wandung 
ist an acht regelmässig verteilten Stellen durch kurze Verzahnun-
gen verlötet und gut verhämmert, so dass sie aussen (Abb. 424) 
und innen nur noch schwach zu erkennen ist. Auf der Innenseite 
ist das Lot stellenweise angeschliffen und erscheint kupferfarben 
638 Dazu auch Rauber-Schweizer 1976, 123 f. (mit Skizze).
639 Dieser Vorgang wird beschrieben von Höfer 1976, 386; Dagyab 1977, 47; 
Mukherjee 1978, 188 (Jagdalpur, Indien), 229 (Pembarthi), 270 (Rams-





















Abb. 412: Der «Nimbus», auch Aureole, Glorien- oder Strahlenschein und in der christlichen Kunst Heiligenschein 
genannt, umgibt den Kopf einer mittelgrossen Buddha-Statue des 17. / 18. Jahrhunderts im Patan Museum. Während 






























Abb. 413: Der Jana-Baha- resp. Seto-Machendranath-Tempel im Zentrum Kathmandus wird von Hindus und Buddhisten 
gleichermassen aufgesucht. Er trägt ringsum eine Fülle von feuervergoldeten religiösen Darstellungen, die meisten in  
Repoussé-Technik hergestellt (ein weiteres Detail desselben Tempels: Abb. 414). Der Tempelschmuck ist vermutlich an-




















Abb. 414: Ein weiteres Beispiel allgegenwärtiger hoher Kunst des Repoussés an Tempeln:  
Vergoldete Türzwickelplatten im Jana-Baha-Tempel in Kathmandu (s. auch Abb. 413).
Abb. 415: Aus den zahlreichen Werkstätten nicht-newarischer Ziseleure 
in Patan stammen zum Teil genauso sorgfältig ausgeführte Arbeiten (Bild: 
Muschel- resp. Schneckenhorn) wie aus den Händen der alt eingesessenen 
Shakya-Familien. Den neu in das Metier dringenden Bevölkerungskrei-
sen fehlt jedoch in der Regel der buddhistisch-religiöse Hintergrund und 
die (Kunst-)Handwerker führen in Serie aus, was ihnen von Grossisten und 
Händlern in Auftrag gegeben wird. Dass dies heute zum Teil im Akkord er-
folgt und nach Stückzahlen bezahlt wird, hat natürlich nichts mehr mit 
dem kontemplativen Schaffen von Götterbildnissen der wahren Künstler zu 
tun, die Statuen für Klöster und Tempel schaffen.
Abb. 416: Halbfertiges, relativ grob gearbeitetes Kupferblech, aufgekit-
tet auf schwarzem Treibmaterial (unten). Die Erhebung links ist be-
reits beim ersten Einkitten erfolgt (hier: von unten); die weiteren Re-
liefelemente sind erst in Arbeit. Gut zu sehen sind die mit einer leicht 
verrundeten Meisselpunze eingeschlagenen Konturen der Dekors 





























Abb. 417: Ein von Chakra Jyoti Shakya vorbereitetes, noch in Arbeit begriffenes rundes Mandala (2015). Ein rund ausge-
schnittenes Kupferblech ist heiss in die schwarze Unterlage aus Treibkitt eingelassen, um dann mit verschiedenen Punzen 
(Stahlstempeln) mit Abertausenden fein gesetzter Hammerschläge in eine Reliefform gebracht zu werden (vgl. Abb. 418). 
Je höher die Buckel und Vertiefungen werden, desto öfter muss das Blech aus dem Kitt herausgelöst, gereinigt, ausgeglüht 
und umgekehrt wieder eingekittet werden. Das Detail unten zeigt grob vorgepunzte Randmuster, die im Laufe der folgen-




















Abb. 418: Auch heute arbeiten gewisse Repoussé-Künstler in Patan sehr sorgfältig und mit einer bewundernswerten 
Akribie und Geduld. In diesem Mandala stecken viele Wochen Arbeit (vgl. Abb. 417). Es zeigt in allen vier Himmels-
richtungen das Emblem der beiden Hirschkühe mit dem Goldenen Rad der Lehre (Detail unten) und in der Mitte die 





























Abb. 419: Eine in vielen Stun-
den gemachte Repoussé-Arbeit 
in der Werkstatt von Rabindra 
Shakya, zusammengesetzt aus ei-
ner grossen, aufwendig getriebe-
nen Grundplatte und appliziert 
mit zahlreichen Attributen und 
Dekorelementen. Der oberste 
Abschnitt des Glorienscheins 
zeigt den geflügelten Garuda, des 
bei Hindus und Buddhisten glei-
chermassen verehrten, vogelge-
staltigen Reittiers von Vishnu. 
Das Teil ist vorgesehen für eine 
etwa lebensgrosse Götterstatue 
(Abb. 409) und steht kurz vor 
dem Feuervergolden und der Ab-
lieferung an den Besteller.
Abb. 420: Meisterwerk von Rabindra Shakya eines zornvollen Dharmabeschützers – Vajrapani (der Vajra-Träger) 
resp. Mahākāla (der Schwarze Schützer). Für diese Gottheit typisch sind die drei Augen, die gefletschten Zähne, 
die flammenden Haare und die Schädelkrone. Eine vorzügliche zeitgenössische Repoussé-Arbeit, gefertigt aus ei-




















Abb. 421: Eine fertig getriebene, aber noch nicht vergoldete Repoussé-Arbeit in der Werkstatt von Rabindra Shakya: 
ein überlebensgrosser, sitzender Buddha vor einem üppigst dekorierten Glorienschein (vgl. Abb. 409). Die rot und 
schwarz gemalten Konturen im Gesicht sind erst provisorisch und werden, wie der gelbe Messingfleck an der Nasen-
spitze (Detail unten), durch die Vergoldung noch verschwinden. Das in über einem Jahr Arbeit geschaffene Werk ist 





























Abb. 422: Fallbeispiel Re-
poussé-Schale: Getriebene 
Messingschale mit De-
ckel, verziert mit den acht 
buddhistischen Glücks-
symbolen (technische De-
tails Abb. 423 und 424; 
Dekor Abb. 426). Gewicht 
780 Gramm, Durchmes-
ser 218 mm, Höhe (mit De-
ckelknauf): 173 mm, Analyse 




















Abb. 423: Zwei Details vom «Fallbeispiel Repoussé-Schale». – Die Rand-
partie oben mit Vertikalnaht (mit abgenommenem Deckel) zeigt eine 
unsaubere Verlötung zweier Teile der Gefässwandung und die sorgfäl-
tige Treib- und Ziselierarbeit (Bildausschnitt 50 mm breit). – Unten: 
Die zweite Vertikalnaht ist auch nach dem Ziselieren noch deutlich zu 
erkennen (Bildausschnitt 50 mm breit).
Abb. 424: Detail vom «Fallbeispiel Repoussé-Schale»: Unterseite (unten) am 
Übergang zum Rand (oben). Sichtbar sind oben die vertikale Naht der ver-
löteten und verhämmerten Gefässwandung, die anschliessend in Repous-
sé-Technik verziert wurde (ganz oben) sowie die nachhaltige Verbindung 
benachbarter Bleche mit feiner Verzahnung (Bildmitte) und Verlötung  
(horizontale Fuge). (Bildausschnitt 47 mm breit).
Abb. 425: Detail vom «Fallbeispiel Repoussé-Schale»: Unterseite des  
Deckels mit dem über eine Unterlagscheibe angebördelten Deckelknauf 
(oben) und der Rückseite der in Repoussé-Technik erzielten Reliefierung. 
Die dunklen Vertiefungen stammen von den Punzen, die zuerst von hinten 
(von unten) auf das eingekittete Deckelblech geschlagen wurden, und erst 
danach ist diese Unterseite eingekittet und von aussen (von oben; Abb. 422, 





























Abb. 426: Die acht Glücksymbole (Deutung siehe 
Text) sind in der buddhistischen Bilderwelt stark 
verbreitet (Beispiele Abb. 387; 511; 520). Die Dar-
stellungen sind wie die «icons» oder Logos unse-
rer heutigen Zeit mit Bedeutungen verbunden, 
die allen mehr oder weniger bekannt sind. Die 
Darstellungsdetails und der Stil variieren jedoch 
sehr stark, wie die beiden Sequenzen links und in 
der Mitte und die Details unseres «Fallbeispiels:  
Repoussé-Schale» (Abb. 422) rechts zeigen (Bild-



























237(nicht analysiert). Der Deckel ist – mit Ausnahme des Knaufs – aus 
einem Stück getrieben.
Er passt exakt über den 12 mm hohen glatten Rand der Schale 
und ist ganzflächig verziert (Abb. 422, oben; 425). Auf der Deckel-
mitte ist ein hohl getriebener Messingknauf aufgesetzt. Die Be-
festigung erfolgte durch ein 8 mm weites Loch im Deckel, durch 
das das untere Knaufende durchgesteckt und über eine massive 
Unterlegscheibe von 18 mm Durchmesser gebördelt ist (Abb. 425, 
oben). Das Gefäss ist 115 mm hoch, mit Deckel und Knauf 168 mm.
Die Herstellung der Deckelschale ist in folgenden Arbeits-
schritten erfolgt: Die drei Rohbleche der Schale selbst wurden 
zugeschnitten (einmal rund; zweimal rechteckig), in die runde 
Form getrieben und mit Hämmern und Verlöten miteinander ver-
bunden. Dass die Gefässwand aus einem langen und einem kur-
zen Stück zusammengesetzt ist, könnte daran liegen, dass dem 
Handwerker kein Blech zur Verfügung stand, das lang genug für 
die ganze Rundung war. Dann erst wurden die acht Buckel für die 
Glückssymbole und die beiden umlaufenden schmalen Wülste he-
rausgetrieben. In analogen Arbeitsschritten bekam das rund aus-
geschnittene Deckelblech durch Treiben sein Profil. Die 14 klei-
nen Buckel, auf die später Blumenmuster ziseliert wurden, wur-
den zuvor ebenfalls ausgetrieben.
Nach diesem dreidimensionalen Treiben waren Schale und 
Deckel noch glatt und unverziert. Erst dann ist in Repoussé-Tech-
nik nach dem Einbetten der Blechunterseite in Treibkitt ziseliert 
worden. Die meisten Dekors scheinen nur von aussen eingeschla-
gen und konturiert worden zu sein, denn sie zeigen an der Innen-
seite keine Abdrücke von Punzen. Anders die acht Glückssymbole 
auf der Schale und der äussere Rankenfries auf dem Deckel: Hier 
zeigen scharfe Punzeneindrücke auf der Innenseite, dass zuerst 
die Aussenseite aufgekittet wurde, die Erhebungen von innen grob 
vorgeformt, dann «umgekittet» wurde und der ganze Repoussé-Fi-
nish von aussen fertiggestellt wurde. Es war nicht zwingend, dies 
schon vor dem Verlöten am flachen Streifen durchzuführen, ob-
schon man am «offenen» Streifen hätte besser mit Hammer und 
Punzen hantieren können als im engen Gefäss.
Während man für das erste Punzieren und grobe Austreiben 
der kleinen Erhebungen im Dekor noch stumpf-verrundete Pun-
zen verwendete (Abb. 388; 425), arbeitete der Kunsthandwerker 
nachher auf der Aussenseite sehr fein mit mehreren scharf ge-
formten Punzen und Stahlstempeln (analog Abb. 171 und 507), wie 
ich das zuvor in der Werkstatt von Ganenda Prasad Tamrkar be-
schrieben habe (Abb. 378–389). Auch dies erfolgte in mehreren Ar-
beitsschritten: Zuerst wurde die eigentliche Repoussé-Arbeit de-
formierend durchgeführt, indem das Punzieren zum punktuellen 
Eindringen des Blechs in den darunter aufgeschmolzenen Treib-
kitt führte. Hierfür verwendet man Treibpunzen mit stark ver-
rundeten und polierten Enden (Abb. 484, unten), die das dünne 
Blech nicht zum Reissen bringen.
Ein weiterer Arbeitsschritt ist das anschliessende Einhäm-
mern feinster, flächendeckender Muster in den flachen Vertie-
fungen (sichtbar etwa auf Abb. 159 und 423). Dies erfolgt mit so-
genannten Matrizen- oder Mattpunzen und ist streng genommen 
ebenfalls materialdeformierend. Der dritte Arbeitsschritt ist, so 
fein er auch ausgeführt ist, ebenfalls gepunzt: Mit den feinsten 
Stahlstempeln werden die dünnen Verzierungsrillen auf den Er-
hebungen im Dekor behutsam eingehämmert (Detailaufnahme 
Abb. 160,A). Abschliessend werden alle Repoussé-Arbeiten in ei-
ner schwachen Säure gebeizt und gereinigt (s. auch Abb. 202) und 
poliert.
Dekor und Symbolik
In die Gefässwandung sind acht Buckel herausgetrieben worden. 
Sie zeigen die acht buddhistischen Glücksymbole (ashtamangala) 
in sehr feiner Repoussé-Technik (Abb. 426, rechts). Ratna bestä-
tigte mir gegenüber die hohe handwerkliche Qualität des erwor-
benen Stücks und erklärte mir die acht Zeichen und ihre Bedeu-
tung640 (hier in der klassischen nepalesischen Reihenfolge):
1. Endloser Knoten (nep. pas; skr. shrivasta, Abb. 426,1): spiegelt 
die Unendlichkeit der Erkenntnis Buddhas, die Kontinuität 
und den endlosen Zyklus der Wiedergeburt.
2. Lotusblüte (nep. puspa; skr. padma, Abb. 426,2): Sinnbild für 
die Reinheit des Entstehens und die harmonische Entfaltung 
des Geistes.
3. Siegesfahne / -standarte (nep. dhwanga; skr. dhvaja; 
Abb. 426,3), errichtet auf dem Gipfel des Mount Meru (my-
thologischer Wohnsitz der Götter), als Zentrum des buddhis-
tischen Universums und symbolisch für den Sieg Buddhas 
über die Unwissenheit.
4. Rad des Lehrens / Gesetzes (nep. cakra; skr. chakra, 
Abb. 426,4): führt zur Perfektion; die Nabe des Rades steht 
für die Disziplin, durch die der Geist gefestigt wird; die acht 
Speichen stehen für den achtfachen Pfad und die Anwen-
dung der Weisheit hinsichtlich der Wahrheit.
5. Weihwassergefäss / Schatzvase (nep. kalasha; skr. kalasa; 
Abb. 426,5; vgl. Abb. 387): steht symbolisch für geistige und 
materielle Wunscherfüllung und symbolisiert ein langes Le-
ben und Wohlstand.
6. Paar Fische (männlich und weiblich; nep. matsya; skr. suvar-
namatsya, Abb. 426,6): Sinnbild für die Befreiung des Geistes 
und Symbol für Fruchtbarkeit, Glück und Reichtum.
7. Weisser Ehren- oder Sonnenschirm (nep. chhatra; skr. cha-
tra, Abb. 426,7): hält alle schlechten Einflüsse ab.
8. Muschel- / Schneckenhorn (nep. sankha; skr. shankha, 
Abb. 426,8; vgl. auch Abb. 415): steht für Macht und Unabhän-
640 Zu den acht Glückssymbolen: Gordon 1939, 8 (mit Abb. S. 9 = unsere 
Abb. 426, links); Dagyab 1977, 41, Taf. 32; Jackson / Jackson 1984, 151; 
Michaels 1985 / 86, Abb. 21,a (gestalterische Anordnung in Quadraten); 
Rinpoche 1987, 62 f.; Beer 1999, 171–187 Taf. 81 (= unsere Abb. 426, Mitte); 
Beer 2003, 17–35 (mit Abb. ); Manshardt 2006. – Newari-Namen nach 




























238 gigkeit und den Ruhm der Lehre Buddhas (der sich wie der 
Klang des Muschelhorns nach allen Seiten ausbreitet).
Die Zonen zwischen den acht Glückssymbolen und die beiden fei-
nen Wülste darunter und darüber tragen etwas gröber gearbeitete 
Rankenmuster. Etwas feiner und auch plastischer sind der äus-
sere umlaufende Rankenfries und die 14 kleinen Buckel des De-
ckels verziert. Der rein funktionale Knauf ist glatt.
Diese acht buddhistischen Glücksymbole sind auch heute in 
Nepal und im Himalayaraum allgegenwärtig. Sie finden sich ge-
schnitzt auf Haustüren, gepunzt in Dekors von Alltagsgegenstän-
den, getrieben auf silbernen Reiseschreinen (Abb. 373) und mes-
singenen Zierblechen (Abb. 511) etc.
Metallanalysen
Die Schale ist an zwei Stellen – Schalenunterseite und Deckelin-
nenseite – von Markus Helfert analysiert worden (s. unten mit Ta-
belle 8, Patan18+19). Beide Teile bestehen aus derselben Messing-
legierung mit rund 34 % Zink. Das entspricht etwa der traditionel-
len nepalesischen Legierung dhalot (s. unten mit Anm. 713). Solche 
in Nepal auch für Statuengüsse verwendeten Legierungen sind vor 
allem in heissem Zustand gut in dünne Bleche auszuschmieden re-
spektive in plastische Formen auszutreiben641. Beim Kaltschmie-
den wird so hoch legiertes Messing jedoch schnell rissig und erfor-
dert daher besonderes Geschick.
Es fällt auf, dass viele weitere Elemente in Spuren vorhan-
den sind, so dass insgesamt 13 verschiedene Metalle in der Deckel-
schale nachweisbar sind! Im Deckel sind gegenüber der Schale die 
Metalle Arsen, Silber und Strontium mit Werten um 1 % deutlich 
stärker vertreten; umgekehrt verhält es sich mit dem Nickel und 
Silizium. Die restlichen Spurenelemente machen in der Schale 
insgesamt 1,8 % und im Deckel sogar 4,2 % aus.
Die vielen und in relativ hohen Anteilen vertretenen Nebenele-
mente in dieser Deckelschale stehen in deutlichem Kon trast zu ei-
nem modernen Industriemessing: Solches enthält neben den zwei 
Hauptkomponenten Kupfer und Zink nur gerade zwei bis drei 
weitere nachweisbare Metalle in geringen Mengen als «Verunrei-
nigungen». Diese Fremdelemente machen nur wenige Promille 
einer modernen Legierung aus; einzig das Silizium kann in Ein-
zelfällen stärker schwanken. Dies alles weist darauf hin, dass die 
Repoussé-Schale wahrscheinlich kein sehr neues Stück ist, son-
dern – wie früher öfters üblich – aus recyceltem Messing getrieben 
wurde. Bei den Recyclingprozessen können mannigfaltige «Verun-
reinigungen» in eine Mischlegierung geraten, da das dabei zusam-
mengemischte Altmetall heterogen (Abb. 521, rechts) und in seiner 
Zusammensetzung nie genau bekannt war642.
Die Herstellung von  
Klangschalen
Asiatische Klangschalen sind in westlichen Kreisen der alterna-
tiven Heilkunde und Meditation in aller Munde und in entspre-
chenden Läden omnipräsent, über ihre Herkunft und ursprüng-
liche Funktion ist aber nur sehr wenig bekannt. Sie scheinen ur-
sprünglich in tibetischen Klöstern zur Puja (buddhistisches Ri-
tual), Meditation und für Heilzwecke im Einsatz gestanden zu ha-
ben643. Ratna erklärt mir aber, die heute Klangschalen genann-
ten Schüsseln seien ursprünglich für den Bier- und Reiskonsum 
hergestellt und verwendet worden. Sie bestünden aus der heute 
in Nepal nicht mehr sehr verbreiteten Zinnbronze, weil diese we-
gen ihres neutralen Geschmacks für Haushaltsgeschirr üblich 
war. Die Landleute hätten früher solche gebrauchte Geschirre aus 
Zinnbronze für gutes Geld in Kathmandu verkauft. Die Schalen 
wurden und werden in weiten Gebieten Nepals hergestellt, zum 
Beispiel in Chainpur, Bhojpur, Taplejung und Atam.
Die heute bekannten, getriebenen Klangschalen haben jedoch 
Vorläufer, die bis ins 3. / 2. Jahrhundert v. Chr. zurückgehen. In 
Thailand hat man Stücke gefunden, die bezüglich Form (halbku-
gelig), Profil (dünnwandig mit verdicktem Rand), Machart (heiss 
Treiben und Abschrecken) und Legierung (Zinnbronze mit ca. 23 % 
Sn) den modernen Klangschalen äusserst nahe kommen644. Auch 
dünnwandige Bronzeschalen des 3. / 2. Jahrhunderts v. Chr. aus 
Taxila in Pakistan mit 21,6 % Zinn sowie zwei des 12.–14. Jahrhun-
derts n. Chr. aus Korea mit rund 20 % Zinn645 – um nur einige Bei-
spiele zu nennen – gehören zu diesen historischen Vorläufern. Ob 
all diese frühen Stücke als normales Haushaltsgeschirr, als Musik-
instrumente oder im Kult verwendet wurden, ist natürlich nicht 
bekannt.
Die traditionelle Herstellung von Klangschalen erfolgt durch 
Treiben runder Metallrohlinge in schwach glühendem Zustand. 
Dies ist wegen des sehr hohen Zinnanteils, der den Schalen den 
schönen Klang verleiht, nötig (s. unten S. 250). Das «Warmschmie-
den» wegen der spröden Legierungen, das Treiben der runden 
641 Bhowmik 1964, 395.
642 Lo Bue 1981B, 80, spricht sogar davon, dass bei der Verwendung von 
Altmetall das «casting of different parts . . . made only a few days apart in 
the same workshop may give significantly different results in the com-
position of the alloy».
643 Jansen 2005, 5 f.; 23–33 (diesen Hinweis verdanke ich Ruth Mattmüller).
644 Rajpitak / Seeley 1979.
645 Thailand: Rajpitak / Seeley 1979. – Pakistan: Marshall 1951, Band 2, 590; 
Band 3, Taf. 174,276–278 (Profile z. T. sehr ähnlich der Klangschalen, mit 
verdicktem Rand). – Korea: Coghlan 1951, 103–111 Abb. 21 Taf. 7 («small 

















239Rohlinge durch mehrere Hämmerer, das Bearbeiten mehrerer 
Exemplare im Stapel – diese Techniken sind besonders in Indien 
weit verbreitet646.
Klangschalen werden heute wegen der grossen Nachfrage im 
Westen in verschiedenen Qualitäten, Legierungen und Techniken 
hergestellt: an mehreren Orten in Indien, Nepal, China und ande-
ren Zentren. Nebst der erwähnten traditionellen Warmschmie-
detechnik (s. unten mit Abb. 453–461) werden Klangschalen auch 
massiv gegossen und aus dem Gussrohling abgedreht oder aus di-
cken Blechrondellen – ebenfalls auf der Drehbank – gedrückt, d. h. 
mit grosser Kraft und schnell rotierend auf eine hölzerne Halbku-
gel gepresst.






Die Gewährsperson Sujeet Shrestha 
aus Thimi leitet den kleinen 
Sandgussbetrieb «Shrestha Metal 
Udhyog» mit etwa sechs Mitarbeitern 
(29.03.2015). Mehrere Dutzend hier 
gegossene, abgedrehte und polierte 
Klangschalen werden jeden Tag in der 
kleinen Fabrik hergestellt.
Ich liege Ratna schon lange in den Ohren, dass ich gerne einen Pro-
duktionsbetrieb von Klangschalen besuchen möchte. Im Zentrum 
von Patan führt er mich in ein grosses Klangschalengeschäft für 
Touristen. Der leutselige Chef heisst Pradeep Lamsal und ist ein-
verstanden, dass wir am Tag darauf die rund 10 Kilometer nach 
Thimi fahren, wo seine Klangschalen-«Fabrik» steht. Ob er mit 
«my factory» bloss seinen wichtigsten Zulieferer oder sein Eigen-
tum meint, bleibt offen. In Thimi werden wir eine Giesserei für 
Klangschalen vorfinden647, jedoch keinen Betrieb, in dem Klang-
schalen in mühsamer Handarbeit getrieben werden (dazu unten 
S. 245 f., Abb. 453–461).
Wir fahren mit Ratnas Auto tags darauf durch den Verkehrs-
salat nach Thimi. Nach langen Such- und Umwegen finden wir die 
Klangschalen-«Fabrik»: ein simples Haus und ein grosser Blech-
schuppen (Abb. 428)! Der Manager vor Ort, Sujeet Shrestha, ist of-
fen und sehr hilfsbereit. Seine 5–6 Arbeiter – meist Inder(!) – sind 
arme Kerle: Sie arbeiten hart, teils neben dem heissen Tiegelofen, 
aber alle in einer scheinbar endlosen Staubwolke. Das ist die Kehr-
seite des Sandgusses, der schon manchem Giesser eine Staub-
lunge und dann Lungenkrebs eingebracht hat! Wir können uns so 
lange umsehen, fotografieren und fragen, wie wir wollen.
Materialanalysen
Ich bekomme von Sujeet Shrestha sogar drei Metallmuster zum 
Analysieren in der Schweiz und kaufe für 16 USD eine hübsche, 
unverzierte Schale aus einer «teuren» Zinnbronze-Legierung 
mit angeblich 28 % Zinn, die einen hellen, unglaublich tragenden 
Klang verbreitet.
Um es gleich vorwegzunehmen: Je nach gewünschter Klang-
farbe werden die gegossenen Schalen aus kostengünstigem Mes-
sing mit etwa 33 % Zink hergestellt (Tabelle 2, Schalen I / J = Tabelle 
8, Thimi02 / 03 / 04) oder aus der teureren, jedoch viel schöner klin-
genden und länger schwingenden Glockenbronze mit rund 24 % 
Zinn (Tabelle 2, Schale H = Tabelle 8, Thimi01 / 05). Selbst bei die-
ser teuersten Qualität mit angeblich 28 % Zinngehalt wurde also 
etwas «gespart».
Vorbereiten der Sandformen
Der Betrieb «Shrestha Metal Udhyog» ist in die eigentliche Gies-
serei (Abb. 428), je eine Werkstatt mit Drehbank resp. Polierma-
schine (Abb. 162 und 446) sowie einen Lagerraum für die fertigen 
Produkte (Abb. 451) gegliedert. In der Giesserei arbeiten mindes-
tens zwei Personen: Der eine füllt und stopft die Formkästen mit 
Sand und giesst die Rohlinge, der andere entfernt die Überschüsse 
von den frisch gegossenen Schalen und bereitet den Sand auf.
Damit Güsse von feiner Oberfläche entstehen, muss das Po-
sitivmodell möglichst präzise und ohne störende Teilchen in den 
Giessersand gedrückt werden. Am wichtigsten ist aber die gleich-
bleibende Feinheit des Formsands. Hierfür wird der durch langen 
Gebrauch schwarz gewordene Sand immer wieder aufgearbeitet 
und auf seinen Feuchtigkeitsgehalt geprüft (Abb. 429) und fein ge-
siebt (Abb. 430; vgl. auch oben mit Abb. 311).
Die Formkästen aus Eisenblech sind in einem Gestell depo-
niert (Abb. 431). In einem dieser ovalen Kästen werden jeweils zwei 
kleinere Klangschalen aufs Mal gegossen. Die Formkästen beste-
hen aus einen Unterteil, einem Oberteil mit vier herabgreifenden 
«Passern» gegen das Verrutschen der beiden Teile und einem ova-
646 Mukherjee 1978, 208 f. mit Abb. S. 211 (beschwerliches Treiben durch 
mehrere Männer an den grossen Hämmern); 311 ff. (Treiben mehrerer 
Halbfabrikate in Stapeln, ebenfalls durch mehrere Hämmerer); 329 
(Austreiben von massiven, kegelstumpfförmigen Gussrohlingen von 
5–9 cm Durchmesser und 3,8 cm Dicke in Schalen von 41 cm Durchmes-
ser; Warmhämmern durch bis zu fünf Personen im rhythmischen Takt 
reihum); 348 f. mit Abb. S. 349 (jeweils drei Rohlinge im Stapel gemein-
sam getrieben, Zwischenglühen; Endprodukte von 36 cm Durchmesser); 
352 (Austreiben zuerst einzeln, dann in Stapeln zu 17 kleinen resp. 
4–5 grossen Rohlingen; je nach Schalengrösse sind 3–4 Hämmerer im 
Einsatz); 364 f. (erstes Austreiben auf Steinamboss; vier Hämmerer; 39× 
Zwischenglühen); 423 f. Abb. S. 424 (Legierung mit 27 % Sn; drei Häm-
merer); Srinivasan 1994; Pillai et al. 2006, 848–853 Abb. 5–7.
647 Zu diesem Prozess siehe auch die Filme: https://www.youtube.
com / watch?v=DnzW8EK2HHg (Kathmandu 2011); und https://






























Abb. 428: Die grosse Klangschalengiesserhalle von Sujeet Shrestha 
in Thimi. Von links: Holzkohlevorrat, grosse Reservetiegel, Gebläse 
und Schmelzofen aus Lehm (Abb. 437); rechts anschliessend der eine 
Giesser beim Formenbau (Abb. 435) inmitten schwarzer Giessersand-
haufen (Abb. 430), rechts hinten sein Kollege beim Entfernen der Ein-
gusstrichter (Abb. 444) und rechts ganz hinten das Gestell mit den 
Formkästen aus Eisenblech (Abb. 431).
Abb. 429: Zum guten Gelingen der Güsse muss der Formsand immer 
wieder gesiebt (Abb. 430) und aufbereitet werden: lockere Konsistenz, 
keine Fremdeinschlüsse, genügend Lehmanteil (Binder), optimale 
Feinheit und Feuchtigkeit.
Abb. 430: Im Formsand sammeln sich immer wieder Staub, Metall-
tröpfchen, Lehmteile usw. an, die ein präzises Abformen der Guss-
modelle verunmöglichen würden. Er wird daher immer wieder fein  
gesiebt und gereinigt. Seine schwarze Farbe zeigt aber auch, dass  
Giessersand sehr lange verwendet werden kann. Abb. 431: Je nach Grösse und Profil der Klangschalen werden zwei- 
oder dreiteilige Formkästen von verschiedenen Dimensionen benö-
tigt. Was bei der aktuellen Serie gerade nicht verwendet wird, ist in  

















241len Bodenblech. An den beiden Hauptelementen sind je die Hälfte 
der Eingussöffnung für das flüssige Metall angeschweisst. Dieses 
Trichterrohr öffnet sich schräg nach oben.
Der «Former» stellt die untere Kastenhälfte auf das Boden-
stück (Abb. 432, rechts) und füllt Formsand hinein. Die zu gies-
senden Klangschalen werden mit Hilfe von je zwei Modellhälften 
im Sand abgeformt: die ringförmige Schalen-Randpartie «upside 
down» im unteren Formkasten (Abb. 435) und die halbkugelför-
mige Schalen-Basis – natürlich ebenfalls «upside down» – im obe-
ren Kasten (Abb. 434, rechts). Die Aufteilung in diese zwei Teilfor-
men erlaubt es, die obere und die untere Schalenpartie separat 
und ohne Hinterschneidungen im Sand zu «bauen», ohne dass beim 
Herausnehmen der Modelle aus dem gestampften Sand (Abb. 434 
und 435) Formmasse abbricht. Als Modelle dienen gegossene Mes-
singteile, die auf der Drehbank geglättet und poliert worden sind. 
Ein eingedrehter Absatz in beiden Fugen gewährleistet ein präzi-
ses Ineinanderpassen der beiden Teilmodelle.
Die beiden Messingringe werden zuerst im unteren Form-
kasten in den Sand eingeklopft, bis ihre Verbindungsfläche in-
mitten der Wandung der späteren Klangschalen oben bündig ist. 
Nun werden die unteren Teile der beiden Modelle mit Sand vollge-
klopft und am unteren Formkasten auch der Hohlraum der beiden 
Randteile mit Sand gefüllt. Dann wird die glatt gestrichene Sand-
oberfläche mit Talkpuder bestäubt, damit die obere Kastenhälfte 
nicht mit ihr verklebt (analog Abb. 312). Die halbkugeligen Unter-
teile der Schalenmodelle kommen anschliessend – wiederum «up-
side down» – exakt bündig auf die Oberteile zu liegen. Dann wird 
der obere Formkasten auf dem unteren mit Hilfe der «Passer» fi-
xiert, und nun muss auch der obere Formkasten mit Sand gefüllt 
und mit einem runden Stössel festgeklopft werden (Abb. 433).
Wichtig ist das intensive Klopfen und Verdichten des schwach 
klebenden Giessersandes, damit einerseits die Modelloberflächen 
sich sauber im Sand abzeichnen und andererseits die ganze Sand-
masse in den beiden Kastenhälften stabil steht. Denn als Nächstes 
müssen die Hälften wieder auseinander genommen und die Mo-
delle entfernt werden. Dabei muss der Sand stabil bleiben und darf 
nicht abbröseln. Dies erfordert ein sehr geschicktes und sorgfälti-
ges Arbeiten.
Erst mit dem Entfernen der Modelle aus ihrem Sandbett 
(Abb. 434) entstehen die beiden Hohlräume im kompakt geklopf-
ten Sand, in die direkt anschliessend das Metall gegossen wird. Die 
Modellteile werden durch ganz leichtes Klopfen mit einem Holz-
stab abgehoben (Abb. 435).
Bevor gegossen werden kann, muss in der Fuge zwischen den 
beiden Formkastenhälften noch ein Gusskanal zwischen dem ei-
sernen Eingusstrichter und den beiden Schalenhohlräumen he-
rausgekratzt werden. Dies erfolgt mit einem einzigen routinier-
ten Handgriff. Nun müssen die beiden Kastenhälften wieder bün-
dig aufeinandergesetzt werden, ohne dass die gepressten Sand-
oberflächen mit dem Abdruck der Modelle Schaden nehmen 
(Abb. 436). Sind die beiden Formkästen bündig aufeinander einge-
rastet, muss nur noch der obere Deckel fixiert werden.
Abb. 432: Der frisch geleerte 
Formkasten ist bereit für den 
nächsten Arbeitsdurchgang 
mit Formen und «Stopfen» im 
Sand und anschliessendem 
Giessen. Links steht eine be-
reits fertig beschickte Form 
zum Guss bereit. Bei zügi-
gem Arbeiten können je zwei 
Klangschalen im Viertelstun-
dentakt gegossen werden.
Abb. 433: Jede Lage Formsand 
muss gewissenhaft in die Käs-
ten eingestampft werden.  
Dies formt die Modelle präzise 
ab und sorgt für die beim Guss 
unerlässliche Stabilität des 
feinkörnigen, mit Lehm ge-
bundenen Sandes.
Abb. 434: Auch das Schalen-
unterteil wird aus dem Sand-
bett sorgfältig herausgehoben 
(vgl. Abb. 435). Rechts ist die 
andere Formkastenhälfte mit 
dem Aussenabdruck der bei-
den Modelle.
Abb. 435: Das obere Modellteil 
einer Klangschale muss nach 
dem Einbetten in den Sand 
sorgfältig wieder gelöst und 
aus der Form herausgenom-
men werden. Hinten links liegt 
das bereits weggenommene 
zweite ringförmige Modell-
teil. Der am Formkasten an-
geschweisste Eingusstrichter 
schaut hier noch nach unten.
Abb. 436: Nach dem Einstam-
pfen der Positivmodelle im 
Giessersand werden sie wie-
der herausgenommen und die 
Formteile sorgfältig geschlos-
sen. Beim Mittelfinger des 
Formenbauers ist knapp der 
Hohlraum zu erkennen (und 
rechts davon der Eingusstrich-






























Abb. 437: Der Schmelzofen der Klangschalengiesser wird mit Holz-
kohle, Koks und einem kleinen Elektrogebläse betrieben (Abb. 428).  
Im Zentrum steht ein recht grosser Tiegel, in dem das Metall flüssig 
gehalten wird. Um Temperaturverluste zu vermeiden, ist die Öffnung 
normalerweise mit einem quadratischen Blech verschlossen (oben). 
Auf der Schmelze liegt auch ein kleiner Tiegel, mit dem Bronze ge-
schöpft (Abb. 438) und zu den Gussformen getragen wird (Abb. 439).
Abb. 439: Die Giesser sind sich offenbar ihrer Routine und Präzision 
bewusst: Mit einem Verspritzen der sehr heissen Metallschmelze oder 
dem Bruch des Tiegels rechnet niemand, und so schützt man sich auch 
nicht bei der Arbeit.
Abb. 438: Bei Bedarf muss der Transporttiegel mit der nächsten Guss-
charge etwas mehr aufgefüllt werden. Würde man zu wenig Metall in 
die Formen giessen, entstünden unkomplette Fehlgüsse und der ganze 
Formenbau wäre umsonst gewesen!
Abb. 440: Die Glockenbronze – noch glühend rot im Eingusstrichter – 


















Jede so vorbereitete Form wird sofort mit der Metallschmelze ge-
füllt. Offenbar möchten die Giesser nicht riskieren, dass fertig be-
schickte Formen herumstehen und Schaden nehmen. Derselbe 
Arbeiter, der gerade die Gussmodelle eingedrückt und den Form-
sand in den Blechkästen gestampft hat, geht nun zum benachbar-
ten Ofen (Abb. 428, oben links) und nimmt das Abdeckblech weg. 
Es erscheinen die starke Glut, ein grosser Tiegel mit flüssigem 
Glockenmetall und darauf ein kleiner, ebenfalls glühender Tiegel 
(Abb. 437). Schnell ist dieser mit der langen Zange gepackt, in die 
Schmelze getaucht und halbvoll mit Metall herausgenommen. Die 
Menge genügt für zwei kleine Klangschalen noch nicht, so dass er 
mit einem noch kleineren Tiegelchen mehr flüssiges Metall ein-
füllt (Abb. 438). Nun endlich kann gegossen werden! Alles geht 
ruckzuck, denn die erhitzte Metallmenge ist zu klein, um lange 
flüssig zu bleiben, weil sie rasch abkühlt. Der Tiegel wird also so-
fort mit Hilfe der Zange gepackt und in einem zügigen «Schwupp» 
in die Form geleert. Damit die zweiteilige Kastenform schön bei-
sammen hält und die Oberseite dicht auf der Unterseite aufliegt, 
wird sie mit dem nackten Fuss oder der Hand auf den Boden ge-
drückt (Abb. 439). Die Arbeiter gehen dabei offenbar ganz bewusst 
ein grosses Verletzungsrisiko ein. Ohne jede Schutzkleidung ist 
die etwa 1000° C heisse Bronze bei einem Missgeschick, einer Un-
aufmerksamkeit oder einem Tiegelbruch rasch verspritzt und 
würde scheussliche, tiefe Verbrennungen hervorrufen!
Nun ist die Gussspeise in der Form erstarrt und kühlt lang-
sam ab (Abb. 440). Die Form ist noch sehr warm, aber nicht mehr 
gefährlich heiss, als der Giesser sie auf den Boden klopft, um ihre 
Einzelteile voneinander zu lösen (Abb. 441). Nach Entfernen des 
oberen Deckels schüttet er den Inhalt, d. h. den Formsand inklu-
sive des rohen Gussstücks, in ein grosses Becken (Abb. 442). Nun 
wird auch der untere Deckel entfernt und der Rest des Giessersan-
des aus dem Metallkasten gekratzt. Im Becken daneben kühlt der 
Rohguss weiter ab.
Diesen schnappt sich jetzt – immer noch ziemlich warm – der 
andere Arbeiter, muss ihn aber immer noch mit der Zange statt 
mit der Hand halten (Abb. 443). Mit einem kurzen Stab schlägt 
er die Brauen und Eingussteile von den Schalen weg (Abb. 444). 
Dies ist kein Problem, denn die Legierungen der hier fabrizierten 
Klangschalen sind wegen der hohen Zink- resp. Zinnanteile äus-
serst hart und spröde. Würde er versehentlich auf den Rand einer 
Schale schlagen, könnte diese leicht entzweibrechen.
Die so entgrateten Rohgüsse werden aufgestapelt, bis sie auf 
der Drehbank abgedreht und dann poliert werden. Nun wird auch 
deutlich, dass die grösseren Klangschalen mit ihrem eingezoge-
nen Rand mit ihrem Ober- und Unterteil auf die beiden Kastenfor-
men aufgeteilt werden mussten. Im Rohzustand ist denn auch die 
Gussbraue zwischen Ober- und Untermodell sehr gut zu erkennen 
(Abb. 445, links oben). Die flacheren kleinen Schalen haben einen 
ausladenden Rand (Abb. 445, unten) und können in einem Stück, 
d. h. mit einem Positivmodell, im Giessersand eingebettet werden.
Abb. 441: Sobald die Bronze 
erstarrt und der Formkasten 
zum Anfassen genügend ab-
gekühlt sind, wird das ganze 
Paket etwas geklopft und der 
Sand mitsamt den Rohgüssen 
ausgeschüttet.
Abb. 442: Der durch den Guss 
etwas versteifte Sand und 
die noch heissen Klangscha-
lenrohlinge werden aus dem 
Formkasten in ein Becken ge-
schüttet.
Abb. 443: Noch sind die bei-
den Klangschalen durch den 
Eingusskanal miteinander 
verbunden und sehr heiss. Sie 
müssen noch abgeschlagen 
werden.
Abb. 444: Klangschalen müs-
sen schön klingen und beste-
hen deshalb aus ganz harten 
Legierungen. Diese sind da-
her auch äusserst spröde, so 
dass die Eingusstrichter und 
Brauen leicht weggeschla-
gen werden können (vgl. mit 
Abb. 146).
Abb. 445: Fertig gegossene 
Klangschalen warten auf ihre 
Fertigstellung durch Drehen 
und Polieren. Man beachte die 
umlaufenden Gussbrauen bei 
den grossen Stücken, die von 































Abb. 446: Zum Drechseln der Holzmuffen (Abb. 447) und zum Abdre-
hen der Rohgüsse der Klangschalen (Abb. 448) wird dieselbe Drehbank 
benutzt. Der Antriebsriemen (rechts) läuft über ein einfaches Rollen-
getriebe, mit dem die Geschwindigkeit reguliert werden kann.
Abb. 447: Mit dem Hartstahl-
dreheisen, das eigentlich für 
die Bearbeitung der Klang-
schalenbronze bestimmt ist, 
werden auch die hölzernen 
Haltepfannen ausgedrechselt 
und den Schalenformen ange-
passt (Abb. 449).
Abb. 448: Eine Klangschale, 
eingebettet in einen entspre-
chend gedrechselten Holzzy-
linder, wird innen abgedreht. 
Die graue, grobe Gusshaut 
wird dadurch entfernt, und die 
blanke Glockenbronze kommt 
zum Vorschein. Es fliegen die 
Metallspäne, wenn der Dreher 
freihändig mit seinem Dreh-
stahl (Abb. 449) den Rand einer 
Klangschale abdreht. Die am 
Boden liegenden Späne werden 
wieder eingeschmolzen.
Abb. 449: Spitze eines Drehstahls mit mes-
serscharf geschliffenen Arbeitskanten. Das 
stark beanspruchte Vorderteil besteht aus 
vergütetem und gehärtetem Stahl, den die 
Nepali aus Indien beziehen und selbst auf 
den Eisenstab anschweissen.
Abb. 451: Die gegossenen und fertig polierten Klangschalen in einer kleinen 
Fabrik in Thimi im Kathmandutal warten auf den Abtransport und Verkauf.
Abb. 450: Links der Rohguss einer einfachen Klangschale mit ausladendem 
Rand, einer einfachen Sandgussform entnommen. Rechts Schalen dessel-


















Im benachbarten Werkstattraum steht eine grosse Drehbank: 
Hoch oben sind der Elektromotor und die Transmissionswelle 
montiert, und am Boden das einfache Übernahmegetriebe und die 
eigentliche Drehbank (Abb. 446). Eine darin aufgespannte Holz-
muffe wird so ausgedrechselt, dass die Metallschalen mit festem 
Sitz in die Mulden gepresst werden können. Zum Drechseln des 
Holzes nimmt der indische Dreher denselben Drehstahl, den er 
auch für die Metallbearbeitung benutzt (Abb. 449).
Die Metallschalen kommen als Rohgüsse in die passend ausge-
drechselte Holzmulde (Abb. 447), werden exakt horizontal einge-
passt und mit der Spindel so fest angedrückt, dass sie sich bei den 
hohen Tourenzahlen und den starken Drücken mit dem Drehstahl 
nicht lösen und den Leuten um die Ohren fliegen (Abb. 448).
Der Drehstahl ist aus einem langen Griff aus Schmiedeeisen 
und einer «Klinge» aus hartem Industriestahl zusammengesetzt 
(Abb. 449). Dieser wird aus Indien importiert und in Nepal mit ei-
nem Messinglot angeschweisst. Der geschickte Arbeiter führt den 
Drehstahl freihändig und ohne Auflager. Zuerst wird so die Innen-
seite der Klangschalen glatt abgedreht und anschliessend mit ei-
nem synthetischen Polierschwamm – ebenfalls freihändig – fein-
geschliffen. Nach einer Serie Schalen wird der Holzzylinder ge-
tauscht, jedes Stück nochmals neu aufgespannt und jetzt von aus-
sen abgedreht und geschliffen. Der Unterschied zwischen Roh-
gussoberfläche und dem feinen Schliff nach dem Drehprozess ist 
frappant (Abb. 450).
In einem weiteren Arbeitsraum folgt das Polieren (Abb. 162). 
Es wird mit einfachen Motoren, Schwabbelscheiben und Indust-
riepolierpasten gearbeitet – hier mit grossen Maschinen, in ande-
ren Werkstätten mit kleinerer Einrichtung (Abb. 165). Die fertigen, 
schön polierten Klangschalen werden nicht etwa zum Schutz der 
Politur sorgfältig in Papier eingewickelt, sondern in einem klei-
nen Lagerraum aufgetürmt, bis sie zum Verkauf in Patan oder Ka-
thmandu oder zum Export ins Ausland abtransportiert werden 
(Abb. 451).
Fallbeispiel: grosse Klangschale mit  
sechs Buddha-Darstellungen
Objekt und Herstellungstechnik
Die hier als Beispiel vorgestellte grosse Klangschale hat einen 
Durchmesser von 338–340 mm, sie ist 148 mm hoch und wiegt 
stolze 3,46 kg (Abb. 452). Sie stammt aus dem Handel (Deutsch-
land), weshalb weder der Produktionsort noch der Hersteller 
bekannt sind. Wegen ihrer perfekten Herstellung, Verzierung 
(Abb. 464 und 466) und Klangvarietät wird sie hier vorgestellt.
Der ringsum 5,3–5,7 mm dicke Rand zeigt die ursprüngliche 
Dicke der runden Metallplatte an, von der aus die Schale vergrös-
sert, «abgeteuft» und als Hohlkörper ausgetrieben wurde. Hierfür 
waren unzählige Hammerschläge nötig, die immer im Kreis he-
rum geführt wurden (analog Abb. 361; 459). Am Ende dieses Pro-
zesses ist die Wandung rund 3,5 mm dünn geworden (4 cm un-
ter Rand gemessen). Dank des massiv gebliebenen Randes ist die 
3,46 kg schwere Schale trotzdem sehr stabil und solide. Hätte das 
spröde Material beim Treiben nur den kleinsten Riss bekommen, 
wäre ihr Wohlklang dahin!
Auch wenn ich leider nicht Zeuge dieses Herstellungsprozesses 
sein durfte, fasse ich die einzelnen Arbeitsschritte der gehäm-
merten Klangschalen kurz zusammen648. Ich halte mich dabei an 
die Werkspuren an den Objekten, die Informationen aus Nepal 
und einen kurzen Filmbericht über eine Klangschalenmanufak-
tur in Nepal mit acht Beschäftigten649. Die für Klangschalen vor-
gesehenen Legierungen (s. unten und Tabelle 2) werden in den Be-
trieben eingeschmolzen und zu dicken Rondellen resp. Kalotten 
(Abb. 454) gegossen. Als «Eingüsse» werden flache runde Formen 
verwendet (Abb. 453). Diese Rohscheiben werden jeweils auf Vor-
rat hergestellt (Abb. 455).
An den Schmiedetagen wird eine Scheibe nach der anderen 
ins Feuer in einer nischenförmigen Esse gegeben und bis zur mitt-
leren Rotglut erhitzt. Meist sitzt ein Arbeiter bei der Esse und 
wendet das Stück oft im Feuer, damit die Hitze sehr gleichmässig 
über das Halbfabrikat verteilt ist. Er entnimmt das Stück, wenn 
es die richtige Wärme hat, und bearbeitet es mit einem schweren 
Holzhammer (Abb. 456). Als Unterlage dient ihm ein archaischer 
Steinamboss650. Mit der Schmiedezange wird das warme Werk-
stück laufend gedreht und mit dem Hammer in raschen, aber 
kräftigen Schlägen bearbeitet (Abb. 457). Je langsamer er arbeitet, 
desto häufiger muss er das Stück in der Glut wieder erwärmen.
Die sehr zinnreiche Legierung (Tabelle 2) eignet sich bewähr-
termassen sehr gut für den Glockenguss, nicht aber zum Schmie-
den und Treiben, denn sie ist brüchig und wird – auch in glühen-
dem Zustand – schnell mürbe. Es ist vor allem aus diesem Grund 
erstaunenswert, was die Hersteller gehämmerter Klangschalen 
leisten und wie viel Erfahrung sie haben! Um das durch Hämmern 
verdichtete Metallgefüge zu entspannen, müssen die Rohstücke 
immer wieder schwach ausgeglüht und im Wasser abgeschreckt, 
648 Zu diesem Prozess siehe auch die Filme: https://www.youtube.
com / watch?v=AitNOBvYNVk (Nepal ca. 2009); https://www.youtube.
com / watch?v=vnx1sHIOptA (Nepal Juli 2014). – Beispiel aus Indien: ht-
tps://www.youtube.com / watch?v=zn7OxrW8Sp4 (Westbengalen 2006) 
(alle Zugriffe 29.05.2015).
649 http://www.dakiniswereld.nl («The 8 workers in this Nepalese Singing 
Bowl factory are very well off for Nepalese standards. They are working 
from 6 or 7 in the morning till 2 in the afternoon, the rest of the day they 
are off. Around 11 in the morning they are having their lunch [Dal Bhat] 
break. They have rooms, beds and cooking equipment on the factory 
grounds. After working 6 months they are 6 months off»; 28.05.2015 
[input: 15.02.2010]).





























Abb. 452: Fallbeispiel grosse Klangschale: Das hier als Beispiel für die Herstel-
lungstechnik und wegen ihrer reichen Dekoration vorgestellte Stück ist in-
nen und aussen ziseliert (Abb. 464 und 466), Details sind gepunzt (Abb. 465). 
Gewicht 3462 Gramm, Durchmesser 34 cm, Höhe 15 cm, Analyse s. Tabelle 8, 
Collection01–02).
Abb. 453: Offene, einteilige Gussform für die kalottenförmigen Rohlinge von Klangschalen. | Abb. 454: Kalottenförmiger 
Rohling aus Glockenbronze, aus dem durch Warmschmieden eine Klangschale getrieben wird. | Abb. 455: In der Werk-
stattecke liegen Rohlinge (Kalotten und Rondellen) für die Klangschalenproduktion bereit. | Abb. 456: Aus dem Herd im 
Hintergrund wird eine ausgeglühte halbfertige Klangschale genommen und auf einen steinernen Amboss mit mulden-
förmiger Vertiefung gelegt . . . | Abb. 457: . . . und «warm» mit einem schweren Holzhammer in die steinerne Unterlage ab-
geteuft, oder . . . | Abb. 458: . . . man treibt das Stück zwischendurch auf dem glatten Stahlamboss, hier sogar mit drei  
Hämmerern im Takt . . . | Abb. 459: . . . und zum Schluss durch einen einzigen Schmied, der einen speziellen verlängerten 
Hammer führt. | Abb. 460: Wie die gegossenen Klangschalen (Abb. 448) werden auch die getriebenen Stücke am Schluss 
innen blank abgedreht. | Abb. 461: Besonders anstrengend ist das Blankschaben einer Klangschale in Handarbeit mit  


























247d. h. «rekristallisiert» werden651. Manche Klangschalenproduzen-
ten verwenden zum Abschrecken sogar eine Lösung mit viel Hi-
malaya-Salz, weil sie glauben, dies würde die Legierung geschmei-
diger machen.
Damit die Schale Stabilität behält, muss manchmal der er-
wärmte Rohling hochkant auf den flachen Stahlamboss gestellt 
und seine Kante mit starken Hammerschlägen ringsum etwas ge-
staucht (verdickt) werden.
In der aufwendigsten Arbeitsphase sind – je nach Region und 
Werkstatt – drei bis fünf Leute am selben Amboss tätig: Der Vor-
arbeiter hält mit der Zange das glühende Werkstück und gibt den 
anderen Helfern den Takt an (Abb. 458): Etwa 70–90 gut platzierte 
Hammerschläge sausen pro Minute auf die Schale! So wird die 
kurze Phase der guten Bearbeitbarkeit in glühendem Zustand op-
timal genutzt652. Wehe wenn ein Arbeiter daneben schlägt, zum 
Beispiel auf den Schalenrand: Dann ist das ganze Werk im Eimer 
und zerbrochen.
Heikel ist der Arbeitsschritt des Hochziehens des Randes, d. h. 
wenn die Bauchung zwischen flachem Boden und steilem Rand 
gewölbt wird. Da wird das Material besonders stark gezogen und 
gestaucht, und in dieser Phase ist die Gefahr der Rissbildung be-
sonders hoch. Als Unterlage eignet sich hierbei weniger der flache 
Stahlamboss oder der konkave Steinamboss, weshalb zwischen-
durch auch mit langen Treibfäusten (Abb. 367) gearbeitet wird.
Wenn die Schale langsam ihre endgültige Form und Grösse er-
reicht hat, darf nur noch subtil und von einer Person gehämmert 
werden. Es gilt, am Schluss die Wandung überall gleich dick und 
regelmässig gerundet nachzubessern (Abb. 459) und die Oberflä-
che glatt zu schlichten. Zum «Finish» wird die fertig geschmiedete 
Schale auf eine einfache Drehbank gespannt und immer innen, 
zum Teil auch aussen, blank abgedreht (Abb. 460). Früher wurden 
diese einfachen Maschinen von Hand angekurbelt; heute über-
nimmt diese Arbeit ein Elektromotor. In selten gewordenen Fällen 
wird die gehämmerte Oberfläche sogar noch von Hand geschabt 
(Abb. 461), statt auf der Drehbank bearbeitet. Am Schluss wird der 
Rand horizontal eben gefeilt und jedes Stück mit Hilfe des Polier-
motors auf Hochglanz poliert.
In einer einzigen, mittelgrossen Klangschale stecken rund 
vier Stunden schweisstreibende Schwerarbeit!
Anbringen der Buddha-Darstellungen
Die ausserordentlich reichen Verzierungen und die sechs Bud-
dha-Figuren auf unserem Fallbeispiel sind mit feinen Punzen 
nach Fertigstellung der ursprünglich unverzierten, glatt polierten 
Schale innen und aussen – materialverdrängend – eingeschlagen 
worden (Abb. 452; 465). Dies betrifft auch die üppigen, flächen-
deckenden Muster, Ranken, Mäander, Berge, Drachen und Dä-
monenköpfe (Abb. 462; 463). Der Meister, der die Schale ziseliert 
hat, muss eine äusserst sichere Hand und viel Erfahrung gehabt 
haben: Das Punzieren im engen Schaleninneren ist nicht einfach, 
und man findet kaum Fehler oder eine «verschlagene» Stelle! All 
diese Figuren und Dekorelemente sind gepunzt und nicht graviert 
(siehe S. 91 f. mit Detailaufnahmen Abb. 160).
Zur Innengliederung sind Kleidung und Drachen mit ganz 
feinen Formpunzen zwischen den gezogenen Linien ziseliert 
(so auch die Juwelenkette des Avalokiteshvara: Abb. 465). Es ka-
men dabei verschieden grosse Kreispunzen, Punkte und kleinste 
Kreuzchen, die wie kleine Stahlstempel verwendet werden, zum 
Einsatz. Die Haare der fünf dhyani-Buddhas auf der Aussenseite 
sind zudem mit sogenannten Matrizenpunzen mattiert, so dass sie 
etwas dunkler als das glatte Metall wirken (Abb. 466).
Dekor und Symbolik
Im Innern der Klangschale ist Avalokiteshvara, der Bodhi-
sattva (Erleuchteter) des universellen Mitgefühls, in sehr feiner 
Punzierarbeit dargestellt (Abb. 464). In der ganz rechten Hand 
(von insgesamt vier) hält er die Gebetskette, in der Linken die Lo-
tusblüte, und die mittleren beiden Hände sind im namaskara mu-
dra gefaltet (Abb. 464). Die Gebetskette (Abb. 465) braucht nicht 
aus Juwelen zu bestehen, sondern könnte gerade so gut aus den 
beliebten und dauerhaften Lotus- oder Perlenbaum-Samen beste-
hen, die überall im Land zu sehen sind.
Auf der Aussenseite der Klangschale sind die fünf dhyani oder 
Adibuddhas, die Meditations-Buddhas resp. die «fünf grossen 
transzendenten Buddhas», eingepunzt653. Dabei sind Ratnasam-
bhava und Amitabhā gegenüber der üblichen Reihenfolge ver-
tauscht:
1. Vairochana (Abb. 466,1)
2. Aksobhya (Abb. 466,2)
3. Ratnasambhava (Abb. 466,3)
4. Amitabhā (Abb. 466,4)
5. Amoghasiddhi (Abb. 466,5).
Avalokiteshvara nimmt die ganze innere Bodenfläche ein und sitzt 
auf dem Lotus-Thron. Beidseits seines Kopfes ist je ein Drache dar-
gestellt (Abb. 452; 464, oben). Zwischen den fünf dhyanis auf der 
Aussenseite sind je oben Köpfe von Ungeheuern und darunter 
Drachen einpunziert. Keines dieser Wesen gleicht dem anderen; 
ihre Darstellungen zeigen einen grossen Variantenreichtum.
651 Jede getriebene Klangschale muss bis zu hundertmal im Feuer  
zwischengeglüht und anschliessend im Wasser abgeschreckt (rekris-
tallisiert) werden, um die Stücke in weiteren Schmiedearbeitsgängen 
jeweils ein bisschen weiter auszutreiben. (nach http://www.nepal- 
importe.de/page.html?chapter=0&id=18 [12.01.2015; mit Film]). – Zu 
experimentellen Beobachtungen beim Kaltschmieden und Abschrecken 
(Rekristallisieren) von Buntmetallen: Furger in Vorb. – Siehe auch unten 
mit Tabelle 3.
652 Siehe die ausführlichen Beschreibungen von Techniken, Materialien 
und Arbeitsgängen bei Mukherjee 1978, 342 ff.; 354 ff.; 408 ff.; 444 ff.; 
Srinivasan 1994, 697 f. Abb. 59.1–59.4; Srinivasan 1997, 220 ff. Abb. 7–8.





























Abb. 462: Detail vom Fallbeispiel grosse Klangschale (Abb. 466): Unter 
dem umlaufenden Mäanderband ist in diesem Ausschnitt ein Dämo-
nenkopf zwischen den fünf dhyani-Buddhas eingepunzt, umgeben von 
Wolken und darunter einer der fünf «makara-Muscheln» (Bildaus-
schnitt 102 mm hoch).
Abb. 463: Detail vom Fallbeispiel grosse Klangschale (Abb. 466,5):  
Zwischen den fünf dhyani–Buddhas sind jeweils Dämonenköpfe einge-
punzt und an einer Stelle, 32–46 mm unter dem Schalenrand, das Mantra 
om-mani-padme-hum (   ) eingeschlagen. Die dabei entstande-
nen Brauen sind fein überschliffen (Bildausschnitt 108 mm breit); die 
Inschrift könnte sogar in das schwach glühende Metall eingeschlagen 
worden sein.
Abb. 465: Detail vom Fall-
beispiel grosse Klangschale 
(Abb. 452): Mit sicherer Füh-
rung der verschiedensten 
Punzen – einerseits für die 
Linien und andererseits für 
die Kreis- und Punktmuster – 
wurde ein sauberes, harmoni-
sches Buddha-Bild im harten 
Metall der tiefen Schale er-
zeugt (Abb. 464; Bildausschnitt 
57 mm hoch).
Abb. 466: Die fünf Aussenbilder der Klangschale von Abbildung 452: 
1 Vairochana (Figurenhöhe 120 mm, ohne Lotussockel); 2 Aksobhya 
(138 mm); 3 Ratnasambhava (130 mm); 4 Amitabhā (125 mm); 5 Amogha-
siddhi (133 mm).


















Abb. 464: Im Innern der grossen Klangschale (Abb. 452) ist ein Avaloki-
teshvara, der Bodhisattva (Erleuchteter) des universellen Mitgefühls, 
in sehr feiner Punzierarbeit eingearbeitet. Wegen der harten Messing-































Unsere Klangschale wurde an zwei Stellen mit einem mobilen 
Röntgenfluoreszenz-Analysegerät (pXRF) untersucht und ergab 
fast übereinstimmende Werte (unten mit Tabelle 2 und Anhang 
Tabelle 8, Collection01+02). Es handelt sich folglich um eine nor-
male, hochlegierte Zinnbronze mit 19,5 % Zinn. Trotz Spuren von 
weiteren zehn Metallen handelt es sich nicht zwingend um die 
mystische Eight-metals-Legierung aṣṭa dhātu, wie es oft von Zim-
beln, Klangschalen, Glücksrädern und Götterbildnissen aus dem 
indo-buddhistischen Kulturkreis behauptet wird. Die zinnreiche 
Legierung von Klangschalen kommt einer Bronze recht nahe, die 
in Nepal üblicherweise zur Herstellung von allerlei Küchenge-
schirr und -gefässen verwendet wurde (s. unten mit Anm. 716).
Schwefel, Selen, Silber und das oft schwankende Silizium sind 
nur in kleinsten Mengen und nur an einer Analysestelle gemessen 
worden. Titan, Vanadium, Nickel, Strontium und Blei liegen von 
beiden Analysestellen in ebenfalls nur geringen Spuren vor, die 
wohl auf die Kupfer- resp. Zinnerze zurückzuführen sind. Unklar 
ist, ob die erstaunlichen 6 % Arsen ebenfalls durch arsenreiche 
Erze oder gar durch bewusstes Zulegieren in die Bronze gelangt 
ist. Diese Frage stellen sich die Paläometallurgen seit hundert Jah-
ren, da früheste prähistorische Kupfergeräte oft ebenfalls relativ 
viel Arsen enthalten654.
Bearbeitbarkeit
Der hohe Zinnanteil, der bei den meisten mir bekannten Klang-
schalenanalysen festzustellen ist (Tabelle 2), macht die Legierung 
sehr spröde und äusserst schwer zu bearbeiten655. Ein Anfänger 
würde beim kalten Treiben dieses Metalls verzweifeln, weil es un-
ter seiner ungeübten Hand beim Hämmern sofort rissig würde. 
Dass sich ein spezialisierter Berufszweig in Nepal und Südindien 
überhaupt auf dieses schwierig zu bearbeitende Material eingelas-
sen hat, liegt am unvergleichlich schönen und tiefgründig-mehr-
schichtigen Wohlklang dieser Instrumente. Moderne Fabrikanten 
von Schlagzeugzubehör wie z. B. Becken (Cimbals) treiben heute 
die Bearbeitung und Verdichtung sprödester Kupferlegierungen 
auf eine Spitze am Rande der technischen Machbarkeit und mit 
bestgehüteten Produktionsgeheimnissen.
Niedriger legierte Bronzen mit maximal 10 % Zinn können 
– wie Gold, Silber und die meisten Buntmetalle – kalt geschmie-
det werden, ohne gleich Risse zu bekommen656. Die Rohlinge für 
Klangschalen mit ihrem sehr hohen Zinngehalt von etwas über 
20 % (Tabelle 2) können jedoch nur in der sogenannten Beta-Phase, 
d. h. bei 586–775° C, getrieben werden657. Durch häufiges Wechseln 
zwischen warmem Treiben auf dem Amboss und kaltem Abschre-
cken in Wasser ist es überhaupt möglich, dicke Rondellen aus sehr 
zinnreicher Bronze zu grossen dünnwandigen Schalen auszutrei-
ben (s. oben S. 209).
Auch die grossen und kleinen Zimbeln (Abb. 467) und die mas-
siven Klangscheiben Indiens und Myanmars (kyizi) bestehen aus 
ähnlichen Legierungen. In Indien und im Westen werden ähn-
lich zinnreiche Legierungen Glockenbronze (18–33 % Sn) und noch 
zinnreichere Spiegelbronze (30–40 % Sn) genannt658. Diese Metalle 
zeichnen sich durch grosse Härte, Sprödigkeit (sehr brüchig!), 
Dichte, gute Polierbarkeit und einen schönen Klang aus.
654 Zum Beispiel Carlson / Tagle 1994, 245; Thomalsky et al. 2013, tab. 4; 8; 9 
(Afghanistan).
655 Rajpitak / Seeley 1979, 27 f. ; Pillai et al. 2006.
656 Furger 1995, 158 ff. Abb. 17 Tab. 10.
657 Chadwick 1939, 332 ff. Abb. 3 und 345; Srinivasan 1994, 697.
658 Werner 1972, 58 Tab. 3.4, hat fünf dreieckige kyizi-Gongs aus Myan-
mar / Burma analysiert: Vier davon sind aus Glockenbronze gegossen 
und enthalten 14–21 % Zinn und kaum Blei oder Zink, einer besteht aus 
Messing (40 % Zn; 3,7 % Sn; 2,4 % Pb); Craddock 1981, 22. – Mukherjee 
1978, 26, gibt für südindische Spiegelbronze ein Mischverhältnis Cu:Sn 
von 1:1 an.
Abb. 467: In vielen Klöstern, Tempeln und Hausschreinen der buddhisti-
schen Himalayaländer ist der Dalai Lama allgegenwärtig. In diesem priva-
ten Hausschrein in Leh (Ladakh / Indien) steht sein Bild neben dem Statuen-
schrein und ist von verschiedenen Ritualbildern und -objekten umgeben. 
Im Vordergrund eine grosse Zimbel (Klangscheibe) aus Glockenbronze, 


















251Silberschmiede und  
Silbergiesser
Silber wird in Nepal nicht nur gerne für kleine wertvolle Figuren 
von Gottheiten, für Ritualgefässe659 und für Schmuck verwen-
det, sondern es ist auch traditioneller Trachtbestandteil660. Noch 
zu Beginn des 20. Jahrhunderts wurde in Nepal Gold- und Silber-
schmuck im Überfluss getragen661. Dies ist aber nicht der Ort, auf 
die reiche Palette des Schmuckes einzugehen662; wir wollen in Zu-
sammenhang mit dem nepalesischen Metallhandwerk nur einen 
kleinen Einblick in ausgesuchte Aspekte der Silberbearbeitung 
nehmen. Deshalb wird in diesem Buch auch nicht auf die hoch-
spezialisierte Arbeit der Goldschmiede (nep. sunar; new. lukōmi663) 
Nepals eingegangen, die meist Clanmitglieder der Shakya sind664.
Genauso wie Hersteller buddhistischer Götterstatuen in Mo-
delleure, Giesser, Ziseleure, Vergolder usw. aufgeteilt sind, ist 
auch «chaque orfèvre . . . cantonné dans sa spécialité»665. Einen die-










Einer der Gewährsleute zum 
Silberschmieden in Nepal: Harsha 
Ratna Shakya aus Bhaktapur 
(29.09.2013 und 07.04.2015).
Harsha Ratna Shakya ist ein typischer, bescheidener Quartiersil-
berschmied. Seine Klientel ist grösstenteils lokal. Harsha wohnt 
und arbeitet unter demselben Dach in Bhaktapur, 10 km östlich 
von Patan, und bearbeitet ausschliesslich Silber. Er gehört wie 
die Giesser von Patan zum Clan der Shakya, giesst aber weder 
Schmuck noch Statuen und produziert auch nicht die ganze Pa-
lette des nepalesischen und newarischen Schmuckspektrums. 
Nur bei Bedarf giesst er die Silberrohlinge, die er durch Schmie-
den und Treiben weiterverarbeitet.
Harshas Erzeugnisse bestehen aus einer Silber-Kupfer-Legie-
rung von rund 930–950 Feingehalt (Tabelle 8, Bhaktapur01–02), 
was etwa dem Sterlingsilber (925) entspricht. Sein Rohmaterial 
bezieht er heute aus reinem Barrensilber und nicht wie noch bis 
vor Kurzem durch Entgegennahme des Altsilbers seiner Auftrag-
geber666. Seine Spezialität sind hohle runde Ohrringe (Abb. 469)667, 
die er bisweilen durch ein ganz kleines Loch mit Treibpech füllt 
und plastisch ziseliert (repoussé). Daneben fertigt er auch zise-
lierte einfache Bandarmreife, buddhistische Amulette (Abb. 492) 
und Fingerringe an, in die er Halbedelsteine fasst. Seine Nachbarn 
und Berufskollegen in Bhaktapur «sind auf andere Silberobjekte 
spezialisiert».
Die Tante des «Patrons» hilft in einem separaten Werkstatt-
raum im Obergeschoss mit (Abb. 470). Sie besorgt ebenfalls das 
Treiben und Stauchen der Grundformen der Hohlohrringe.
Silber schmieden, treiben  
und punzieren
Die im Folgenden beschriebenen Techniken und Einrichtungen 
kann ich in der Werkstatt von Harsha Ratna Shakya beobachten 
und fotografisch dokumentieren. Ihm verdanke ich auch viele 
Antworten auf meine fortwährende Fragerei.
Gewinnung von Silberrohlingen
Bei meinen Besuchen 2013 und 2015 in Bhaktapur konnte ich das 
Einschmelzen von Silber und das Vorbereiten von Rohlingen nicht 
beobachten. Das Schmelzen erfolgt in einem gemauerten klei-
nen Herd (Abb. 471). Er hat eine halbkreisförmige Mulde für das 
659 Rauber-Schweizer 1976, 119 f. (mit Abb. ; Silberschmied in Gyantse in 
Tibet).
660 Charpentier 1973, 83.
661 Gabriel 1999, 49.
662 Generell: Gabriel 1999, bes. 192 (Werkstattbeschreibung). – Zu verschie-
denen Aspekten auch: Lobsiger-Dellenbach 1954, 5–9 und 25, Taf. 11 und 
12; Höfer 1973; Domingo-Barker / Barker 1984B; Clarke 2008, 40 f. und 
51–61.
663 Becker-Ritterspach 1982, 101; Gabriel 1999, 191–195.
664 Gajurel / Vaidya 1984, 25–28 (Raffinieren, Scheiden usw.). – Zu den 
Einrichtungen und Techniken indischer Goldschmiede: Untracht 1997, 
282–303.
665 Lobsiger-Dellenbach 1954, 25 (Als Spezialisierungen werden zum 
Beispiel Silberohrringmacher oder Halskettenmacher genannt, die 
stets dieselben Formen herstellten. Es wurde damals nur auf Bestellung 
gearbeitet, und die Bijoutiers hatten keine «Geschäftsauslage» fertiger 
Produkte.).
666 Gabriel 1999, 192.
667 Lobsiger-Dellenbach 1954, 6 f. Taf. 12, Abb. 29 (= die Version aus Gold 
resp. Messing der Silberohrringe von Harsha Ratna Shakya [Abb. 485], 
genannt malouali [new.] resp. moundri [nep.]. Solche Ringe wurden 
1954 von Männern und Frauen, sowohl am Ohr als auch an der Nase, 
getragen. Als Nasenringe waren sie schon damals nur noch bei älteren 





























Abb. 469: Schmuckstücke wie 
diese im Entstehen begriffe-
nen Silberohrringe erfordern 
viele Arbeitsgänge. Sie werden 
daher in Kleinserien herge-
stellt, weil das rationeller ist 
als Einzelanfertigungen.
Abb. 470: Oft wirken Famili-
enmitglieder in den Werkstät-
ten der Newar-Kunsthand-
werker mit, wie hier Buddha-
maya Shakya, die Tante des 
Silberschmieds Harsha Ratna 
Shakya in Bhaktapur.
Abb. 472: Bronze- und Sil-
berteile, die durch Schmie-
den, Treiben oder Ziselieren 
stark verformt werden, müs-
sen immer wieder zwischen-
geglüht werden (hier mit der 
Lötlampe), damit das Metall 
rekristallisieren kann und so 
wieder weicher und formbar 
wird.
Abb. 471: Kleiner Schmelz- und Glühofen in einer Silberschmiedewerkstatt. 
Rechts ist die Feuermulde mit Holzkohlen, und links liegt das Handgebläse 
bereit, das noch in ein Loch in der Hitzeschutzwand in der Bildmitte ge-
steckt werden muss. Oben auf dem Mäuerchen liegt eine Steinplatte mit 
Borax (Abb. 477) und rechts hinten ein halbfertiger Ohrring.
Abb. 473: «Schnittmuster» 
bzw. Schablone aus Messing-
blech zum Zuschneiden der 
Silberbleche, aus denen hohle 
Ohrringe geformt werden sol-
len (Abb. 485). Die Inschrift  
bedeutet «X 4 gross».
Abb. 474: Im Zentrum jeder Schmiede steht der Amboss, auch hier beim Sil-
berschmied in Bhaktapur. Die grossen und kleinen Löcher in der Oberflä-
che des Baumzylinders dienen zur Aufnahme verschiedenster Steckambosse 
(Abb. 470; 480). Damit Sockel und Amboss gerade stehen, wurde kurzerhand 

















253Holzkohlefeuer, das mit einem kleinem Handgebläse auf die ge-
wünschte Hitze gebracht wird.
Die vom Meister selbst vorbereiteten kleinen Barren, die zu 
Ohrringen weiterverarbeitet werden, müssen vor jedem Treibvor-
gang zwischengeglüht werden, ähnlich wie die Repoussé-Arbeiten 
aus Kupfer. Mit der Erwärmung auf schwache Glut wird das mi-
krokristalline Metallgefüge der Silber-Kupfer-Legierung wieder 
entspannt. Dadurch kann das Werkstück ohne Gefahr von Riss-
bildung weiter mit dem Hammer verformt werden. Das Zwischen-
glühen auf der Holzkohle im kleinen Herd wäre zwar möglich, 
aber zu umständlich. Es ist einfacher und schneller, rasch den 
Gasbrenner anzuzünden und das Stück auf der feuerfesten Unter-
lage kurz auszuglühen (Abb. 472).
Treiben
Das in der Silberschmiede von Harsha Ratna Shakya am häufigs-
ten gefertigte Produkt sind hohle Ohrringe in der Form eines ge-
schlossenen Mondes (Abb. 485). Ausgangsmaterial ist ein dünnes, 
flaches Silberblech. Um daraus die Ringe in mehreren Arbeits-
schritten auszuschmieden, zu treiben und zu runden, bedient 
sich Harsha verschiedener «Schnittmuster» aus Messingblechen 
von lanzettförmigem Zuschnitt, die er in verschiedenen Grössen 
zur Hand hat. Die Ringe sollen 50 mm respektive 33 mm breit wer-
den (Abb. 485). Auf den Messingschablonen ist das Ohrringmodell 
resp. seine Grösse durch Punzierinschrift vermerkt (Abb. 473). 
Durch Anreissen mit einer Stahlnadel markiert Harsha den Um-
riss des Schnittmusters auf das Silberblech und schneidet das Sil-
berblatt aus.
Jetzt beginnt das Treiben des flachen Bleches in die ge-
wünschte Ohrringform. Es wird zuerst zum Kreis gebogen und 
muss anschliessend seine Wölbung erhalten. Hierfür bedienen 
sich der Meister und auch seine Tante kleiner Steckambosse, 
die oben eine gekröpfte Arbeitskante haben, die gut poliert ist, 
um die Silberoberfläche nicht zu verletzen. Der stiftförmige gra-
zile Amboss wird in einen kleinen, aber schweren Holzklotz ge-
steckt (Abb. 474). Für andere Schmiede- und Treibarbeiten kann 
mit zwei Handgriffen ein anderer Ambosseinsatz in den Sockel 
gesteckt werden. Die gekröpfte Form (Abb. 470) erlaubt es, den 
Steckamboss jeweils am Winkelabsatz und nicht auf der polierten 
Arbeitskante in den Sockel einzuhämmern.
Das heikle Austreiben der Ohrringe und Stauchen bis zur ge-
schlossenen Form erfolgt mit einem nur mittelharten Hammer in 
kleiner Quaderform aus Büffelhorn (Abb. 475). Der Hammer wird 
nicht direkt auf das Silberblech geschlagen, sondern mit dosier-
ter Kraft über die Blechränder gestreift (Abb. 470 und 475). Diese 
besondere Technik verbiegt und staucht das Blech gleichermas-
sen! Es braucht jedoch viel Erfahrung und Fingerspitzengefühl, 
dass die Seitenwände der Hohlohrringe bei dieser starken Umfor-
mung weder Risse noch Falten bekommen. Immer wieder muss 
zwischengeglüht und kalt abgeschreckt werden, damit das Metall 
wieder seine Weichheit und Duktilität zum Weitertreiben erhält.
Mit einer seitlich eingeführten Rundpunze aus Stahl und auf 
einem «Bleikissen» wird die Rundung perfektioniert und geglät-
tet (Abb. 476). Wir haben den Einsatz solcher «weicher Flacham-
bosse» resp. Punzierunterlagen schon bei den Repoussé-Hand-
werkern kennengelernt (Abb. 379). Ist die Rundung vollendet, tref-
fen sich die beiden Blechkanten zu einer Fuge im Innern der Ohr-
ringe. Diese Fuge wird im nächsten Arbeitsschritt verlötet:
Löten
Sind die Ohrringe dünn ausgetrieben, rund um die eigene 
Längsachse geschlossen (Abb. 475) und zu einem mondförmi-
gen Ring geformt, wird die innen umlaufende Längsfuge verlö-
tet668. Das Objekt wird auf die weisse Feuerplatte gelegt, und mit 
einem feinen Stäbchen bringt der Silberschmied etwas Borax auf 
die Fuge (Abb. 477). Borax ist in der Metallurgie ein äusserst hilf-
reicher Stoff, der zudem in den Himalajaländern in schier uner-
schöpflichen Mengen vorkommt und hier auch schon seit Jahr-
hunderten abgebaut und genutzt wird (dazu S. 19). Als Antioxi-
dans dient es den Eisenschmieden beim Feuerschweissen, den 
Giessern zur Verbesserung des Metallflusses (Abb. 101) und den 
Bijoutiers eben beim Hartlöten.
Er streicht also etwas Borax auf die Fuge und legt einige kleine 
Pailletten aus Silberlot darauf. Sorgfältig bringt Harsha dann 
den Ring auf seine Holzkohleplatte – die feuerfeste Lötunterlage. 
Da Hartlot einen nur geringfügig tieferen Schmelzpunkt als das 
Schmuckstück hat, muss es gezielt, d. h. ganz punktuell und nicht 
zu heiss zum Schmelzen gebracht werden, damit der Ohrring 
selbst nicht angeschmolzen wird. Hierfür braucht es eine kleine, 
ganz spitze Flamme, die gut zu steuern ist. Seit über zwei Jahr-
tausenden bedient man sich hierfür einer Flamme, die durch ein 
Lötrohr seitlich angefacht werden kann. Als Hitzequelle benutzt 
Harsha einen kleinen Brenner, bestehend aus einem Glasfläsch-
chen, einem dicken Docht und gefüllt mit Spiritus (Abb. 478). Nun 
hält er mit der einen Hand die gelbe Flamme neben den vorberei-
teten Silberohrring und greift mit der anderen das Lötrohr. Es 
handelt sich um ein dünnes, sich leicht verjüngendes Messing-
rohr, dessen weites Ende in den Mund genommen wird und mit 
dem dünnen, abgebogenen Ende direkt in die Flamme geblasen 
wird (Abb. 479). Der feine Sauerstoffstrom sorgt für eine kleine, 
blaue Stichflamme von hoher Temperatur, die das getriebene Sil-
ber zur Glut bringt und das Lot darauf zum Schmelzen. Dank des 
Flussmittels Borax «schiesst» das flüssige Lot in die Fuge, erkaltet, 
und die Verlötung ist perfekt und sehr stabil.





























254 Abb. 475: Deformieren des 
dünnen Silberblechs für einen 
hohlen Ohrring (Abb. 485). Da 
das Material von der Periphe-
rie in Richtung Ringmitte ge-
bogen werden soll, würde es 
zu Falten kommen. Damit der 
Ring schön glatt wird, muss 
das überschüssige seitliche 
Material also gestaucht statt 
gefaltet werden. Daher wird 
mit einem «weichen» Hammer 
aus Büffelhorn gearbeitet und 
das dünne Silberblech nicht 
direkt geschlagen, sondern 
nur gestreift.
Abb. 476: Mit grosser Kraft 
wird eine massive Punze mit 
halbkugelförmigem Ende in 
den bereits weit getriebe-
nen Ohrring gepresst, um das 
Blech zu glätten. Als Unterlage 
dient eine Platte aus Blei mit 
einer halbrunden Vertiefung, 
in die der Ring gut hinein-
passt.
Abb. 478: Ein Brenner aus 
einem Glasfläschchen mit 
Docht, gefüllt mit Spiritus, ge-
nügt als Hitzequelle, um kleine 
Hartlötungen durchzuführen 
(Abb. 479).
Abb. 477: Harsha Ratna Shakya, Silberschmied in Bhaktapur, legt einen 
halbfertigen Ohrring zum Löten auf die hitzefeste Unterlage. Mit einem 
kleinen Stäbchen bringt er erst etwas Borax auf die zu verlötende Fuge (von 
der Platte rechts) und dann einige kleinste Lotschnipselchen.
Abb. 479: Löten, zumindest das Hartlöten unter hoher Temperatur, ist eine 
Kunst für sich. Der Silberschmied hat sein Werkstück auf die «Lötkohle»  
gelegt (ein kleines Holzkohlebrett) und hält die Spiritusflamme neben den 
halbfertigen Ohrring. Er bläst gleichzeitig wohldosiert Luft in das am Ende 
gebogene Lötrohr. Diese bringt die Flamme auf viel höhere Temperatur, so 
dass das Silberhartlot schmelzen kann. Je feiner die Öffnung am Lötrohr, 



















Die dünnen Enden der Ohrringe müssen noch mit einem Ver-
schluss aus Silberdraht versehen werden (Abb. 485). Hierfür wer-
den die Enden sauber abgeschnitten und schön rund gemacht. 
Der Draht wird zu einem Bogen für das Ohr geformt, an einen 
Ring ende mit einer kleinen Scharnierschlaufe und einem Silber-
niet befestigt, und das andere Drahtende kann in das kleine Loch 
geschoben werden: Der Ring ist geschlossen (Abb. 485).
Das Ziselieren ist eine geläufige Technik in der Schmuckher-
stellung und wird auch von vielen anderen Silberschmieden ange-
wandt. András Höfer hat dokumentiert, wie andere Juweliere in 
Nepal Silberbleche auf einem Gesenk aus Stahl (Anke) in Relief-
form bringen (Abb. 480)669 und anschliessend durch Ziselieren 
in Repoussé-Technik670 auf dem Treibpech sehr fein ausarbeiten 
(Abb. 481).
Harsha in Bhaktapur (Abb. 482) verziert einige seiner Ohr-
ringe ebenfalls durch Ziselieren. Er verwendet eine grosse Kitt-
platte, auf der er etwa 20 Ringe gleichzeitig mit der Lötlampe heiss 
festkleben kann (Abb. 483). Um mit den Punzen von innen die Mus-
ter und Wölbungen eintreiben zu können, dürfen die Ringe noch 
nicht vollständig getrieben sein. Sind die Ringe einmal von in-
nen getrieben, werden sie fertig gerundet und verlötet. Durch ein 
ganz kleines Loch werden sie dann mit Treibpech gefüllt, so dass 
von aussen die letzte Feinarbeit ziseliert werden kann (Abb. 485, 
links).
Gepunzt und ziseliert wird mit einem kleinen Satz von ledig-
lich etwa 20 kurzen Punzen mit verrundet-unscharfen Arbeitsflä-
chen, aber nur mit wenigen Umrissen und Formen (Abb. 484, un-
ten). Als Ziselierhammer dient ein kleines, sehr handliches Werk-
zeug aus Stahl (Abb. 484, oben).
Der «Finish» soll die Schmuckstücke zum Glänzen bringen. 
Hierfür werden die Ohrringe feingeschliffen und anschliessend in 
einer Säure «weissgesiedet» (Abb. 483, oben). Dieses ätzende Bad 
bewirkt, dass das Kupfer an der Oberfläche herausgelöst wird und 
nur noch reines Silber übrigbleibt. Dieses glänzt nach der Schluss-
politur besonders hell, und ein späteres Anlaufen ist dadurch viel 
schwächer als bei kupferreichen Silberoberflächen.
Das Resultat sind hübsche einfache Ohrringe, die künstle-
risch zwar nicht überragend, aber mit viel Geschick und Aufwand 
in langen Arbeitsstunden entstanden sind (Abb. 485). Die drei 
abgebildeten Ohrringe wiegen insgesamt 30 Gramm und koste-
ten 2013 zusammen 2300 Rupien (23 US$). Das entspricht einem 
Preis von etwa 0,80 $ pro verarbeitetes Gramm Silber. Bezogen auf 
den Reinsilberpreis (unten S. 292), bedeutet das, dass der Kunst-
handwerker an seiner Arbeit relativ wenig verdient. Und trotz-
dem zeugt auch diese Newar-Metallarbeit aus Nepal – wie die Bud-
dha-Statuen der Giesser in Patan – von einer traditionellen Hand-
werkskunst, die heute noch in hochstehender Qualität ausgeübt 
wird.
Feuervergolden und Fassen von Steinen
Das Feuervergolden von Schmuck (Abb. 486), die Granulationsar-
beit671 und das Fassen von Steinen in Schmuckstücken (Abb. 487672) 
konnte vom Autor nicht beobachtet und selbst dokumentiert wer-
den.
Beizen, Kratzen und Patinieren
Auch das «Beizen» in Kochsalz, Salpeter und Alaun (Abb. 488) kann 
aus denselben Gründen hier nicht näher vorgelegt werden, und 
das «Kratzen» wurde im Zusammenhang mit Gebrauchsgegen-
sänden bereits kurz erläutert (oben mit Abb. 164; hier Abb. 489)673.
Auch auf das Patinieren sind wir in Zusammenhang mit bud-
dhistischen Bronzestatuen schon eingegangen (oben mit Abb. 222–
230), nicht aber bei Schmuckstücken. Eine äusserst simple «Pati-
nierung» eines silbernen Amuletts konnte ich 2015 in Bhaktapur 
beobachten, und zwar bei meinem zweiten Besuch bei Harsha 
Ratna Shakya (Abb. 468). Er hat in der kurzen Zwischenzeit viel 
verändert: Werkstatt und Ladenteil zur Strasse hin komplett um-
gestellt, den Holzkohleschmelzofen (Abb. 471) entfernt und eine 
grössere Vitrine in Richtung Strasse und Passanten in stalliert. In-
teressant ist vor allem eine viel grössere Auswahl seiner Produkte 
in der Auslage (nicht nur einige Ohrringe wie früher). Mir fällt so-
fort ein kleines quadratisches Amulett auf mit einem aus Silber-
blech getriebenen sitzenden Buddha674. Harsha fragt mich, ob ich 
es mit oder ohne Patina möchte. Natürlich bestelle ich das Stück 
«poliert, mit Patina», weil ich sein Patinierungsrezept erfahren 
will. Der Trick geht so: Zuerst «kratzt» und entfettet er das Sil-
berobjekt mit einer feinen Messingdrahtbürste und Seifenwasser 
(Abb. 489), erwärmt das Metall dann über einer Spiritusflamme 
und trägt schliesslich eine schwarze Mischung aus Bitumen und 
Bienenwachs auf (Abb. 491).
Dieses dunkle Patinierungsmittel ist dem Treibkitt ähn-
lich, denn es ist ebenfalls fast schwarz, in kaltem Zustand hart 
(Abb. 490) und lässt sich gut auf die erwärmte Metalloberfläche di-
rekt aufschmelzen (Abb. 491). Das Resultat ist ernüchternd: eine 
unscheinbare schwarze Scheibe mit kaum mehr erkennbaren 
Buddha-Relief (Abb. 492, rechts oben). Noch warm, nimmt Harsha 
ein Tuch und reibt die überschüssige schwarze Schmiere aus Bi-
669 Die Fotos Abb. 480 und 481 von 1982 verdanke ich András Höfer, Heidel-
berg / D. – Zur Pressblecharbeit bei Silber- und Goldschmieden in Nepal: 
Gabriel 1999, 194.
670 Zur Repoussé-Arbeit bei Silber- und Goldschmieden in Nepal: Gabriel 
1999, 193 Abb. 307.
671 Gabriel 1999, 195 Abb. 308; 309.
672 Zum gezeigten feuervergoldeten Frauenhalsschmuck («Kumari- 
Schmuck») aus Silber siehe auch Gabriel 1999, 78 Abb. 96; Seiwert 2009, 
166 Abb. 437.
673 Zum Beizen und Kratzen von Silber- und Goldschmuck in Nepal: Gabri-
el 1999, 194.






























Abb. 481: Das Silberblech, 
das zuvor auf einer Anke in 
Relief getrieben worden ist 
(Abb. 480), wird zur erneuten 
Erlangung hoher Duktilität 
ausgeglüht (rekristallisiert), 
kalt abgeschreckt und dann 
warm auf das «Treibpech» 
gekittet. Derart auf der hart- 
zähen Unterlage fixiert, kann 
das Werkstück mit Ziselier-
meisseln und kleinem Ham-
mer bis ins Detail verziert wer-
den (Archiv András Höfer).
Abb. 482: Harsha Ratna 
Shakya vor seinem hölzernen 
Ambossklotz. Darin stecken 
links die gekröpfte Treibhilfe 
für Hohlohrringe (Abb. 470) 
und rechts ein massiver 
Flachamboss, auf dem in der 
Regel flache Bleche ausge-
schmiedet werden. Hier liegt 
ein Bleikissen auf dem Amboss 
zum Bearbeiten halbfertiger 
Ohrringe. Im Vordergrund 
liegt die Platte mit braunem 
Treibkitt (Abb. 483).
Abb. 483: Treibkittunterlage mit vielen Abdrücken von in Repoussé 
verzierten Ohrringen (Abb. 485, links). Darauf liegt ein fertiges Stück, 
das soeben in einer Säure «weissgesiedet» worden ist und nur noch  
poliert werden muss.
Abb. 484: Das kleine Ziselierset mit acht Punzen und einem kleinen Ham-
mer des Silberschmieds Harsha Ratna Shakya. Ziseleure, die gegossene  
Statuen mit vielerlei Verzierungen versehen (Abb. 41; 154; 155), arbeiten mit 
bis zu 200 verschiedenen Punzen. 
Abb. 485: Ohrringe des Silberschmieds Harsha Ratna Shakya (2013) –  
fertig verlötet, poliert und mit Verschlüssen aus Silberdraht versehen. 
Links ein Stück in Repoussé-Arbeit, Mitte und rechts glatt; alle innen  
verlötet. Die Ringe sind 50 mm, 51 mm und 33 mm breit.
Abb. 480: Die mit den Zehen festgehaltene Anke (analog Abb. 406) auf dem 
Amboss im Atelier des Goldschmieds Bekha Ratna Shakya in Patan 1972. 
Die (später abzuschneidenden) Ränder des Werkstücks werden auf die Sei-
tenwände der Anke gebogen, um ein Wackeln zu verhindern. Das Trassie-
ren der Muster erfolgte bereits vorher mit Hilfe eines stichelartigen Holz-
stabes (nicht im Bild), dessen Spitze man durch Quetschen faserig-weich 
gemacht hatte. Erst danach werden die Konturen mit eisernen Punzen (im 
Bild) und Meisseln schärfer ausgearbeitet. Die anschliessende Feinarbeit 
wird auf dem Treibkitt vorgenommen (Abb. 481). In manchen Fällen wer-
den auf dem Amboss zwei (mit gleichem Muster zu versehende) Plättchen 
übereinander gelegt bearbeitet, wobei die Konturen auf dem unten liegen-
den Plättchen etwas schwächer ausfallen und daher eine nachträgliche 


















Abb. 486: Feuervergoldung in Patan 1972 auf der Dachterrasse von Gold-
schmied Bekha Ratna Shakya: In die Holzkohle in der kleinen Esse wurde 
im vorliegenden Fall etwas getrockneter Kuhdung gemischt. Man streicht 
wiederholt mit einem Wattebausch über die Flächen (analog Abb. 210), um 
den Amalgambelag aufzurauen und das Entweichen des Quecksilbers zu 
erleichtern. Im Bild der untere, spitzovale Teil des «Kumari-Schmucks» 
(tāyo [s. auch Abb. 487]; Text und Bild Archiv András Höfer).
Abb. 488: Die vergoldeten Werkstücke (Schmuckbestandteile) werden in 
der Werkstatt des Goldschmieds Bekha Ratna Shakya (1972) unter Zuhilfe-
nahme einer Vogelfeder mit einer Mischung von Kochsalz, Salpeter und  
Alaun in wässriger Lösung bestrichen (Bild). Anschliessend werden die 
Teile auf der Esse kurz erhitzt und abschliessend in einer Lauge gebürstet 
(«gekratzt»; analog Abb. 220), bis die goldenen Flächen rötlich glänzen  
(Text und Bild Archiv András Höfer).
Abb. 490: Als einfachste Pa-
tinierungs-«Farbe» wird ein 
Gemisch aus Bitumen und 
Bienenwachs verwendet, und 
keine Substanz, welche die 
Metalloberfläche chemisch 
oxydiert oder anderweitig 
verfärbt (Länge des Brockens 
ca. 4 cm).
Abb. 489: Vor dem Patinie-
ren eines Silberamuletts 
(Abb. 492) wird es «gekratzt», 
d. h. mit starkem Seifenwas-
ser und einer feinen Messing-
drahtbürste geschrubbt. Dies 
entfettet die Metalloberfläche 
und bringt sie zum Glänzen.
Abb. 491: Über einer Spiritus-
flamme ist das Silberamulett 
erwärmt worden, so dass jetzt 
der Bitumenbrocken «schmel-
zend» über das erwärmte Me-
tall gestrichen werden kann, 
bis alle Oberflächen schwarz 
überzogen sind.
Abb. 487: Der Goldschmied Bekha Ratna Shakya beim Fassen von Edel-
steinen, Patan 1972. Das Bild zeigt das Einsetzen von Edelsteinimita-
ten in ihre Fassungen unter Zuhilfenahme einer Pinzette. Die Imitate 
werden mit Alufolie unterlegt, damit sie mehr glänzen (früher wurden 
Silberplättchen zu diesem Zweck verwendet). Die in Form geschnit-
tene Alufolie ruht auf einer dünnen Schicht von Baumwollwatte. Das 
Bild zeigt den unteren Teil des bereits vergoldeten (Abb. 486) und fer-






























Abb. 492: Viermal dasselbe silberne Amulett in verschiedenen Stadien 
der Oberflächenbehandulng durch den Silberschmied Harsha Ratna 
Shakya (von oben links nach unten rechts): natürlich patinert («an-
gelaufen») in der Ladenauslage, überzogen mit verflüssigtem Bitumen, 
nach Abreiben des überschüssigen Farbstoffs, nach dem «Kratzen» 

















259tumen-Gemisch von den sechs Oberflächen ab (Abb. 231). So blei-
ben nur die Vertiefungen schwarz und die Erhebungen des Reliefs 
erscheinen wieder silbern-blank. Das Resultat wirkt zwar auf Dis-
tanz plastisch (Abb. 492, unten links), ist aber wenig befriedigend, 
da es eher wie eine Inkrustation wirkt als wie eine halbtranspa-
rente Patina. Als Alternativen der Oberflächenbehandlung blei-
ben die blank gekratzte Oberfläche (Abb. 492, unten rechts) oder 
eine durch natürliche Lufteinwirkung sich langsam einstellende 





Shailendra Shakya ist die 
Gewährsperson für die «Veredelung» 
feinster Silberstatuetten (28.09.2013 
und 29. / 30.03.2015). Er ist ein Meister 
des Ziselierens besonders feiner 
Muster und Verzierungen (Abb. 506). 
Er und seine beiden Brüder arbeiten 
als Silberspezialisten Hand in Hand: 
einer formt die Wachsmodelle, 
Sudip giesst sie, und Shailendra 
macht die perfekte Kaltarbeit mit 
Ziselierhammer und Punzen.
Nach dem Schmuckmacher und Silberschmied Harsha Ratna 
Shakya aus Bhaktapur bleiben wir noch einen Moment beim ed-
len Silber und gehen zurück in die Statuenhochburg Patan. Ich 
will dem Silber-Ziseleur Shailendra Shakya zwei grosse Fotover-
grösserungen seiner Guru-Rinpoche-Statuette aus massivem Sil-
ber bringen, die ich letztes Mal bei ihm erstanden habe. Er ist 
hocherfreut, und seine Mutter bewirtet uns spontan wie immer. 
Shailendra schlägt vor, seinen Bruder aufzusuchen, der eine Vier-
telstunde entfernt die Wachsmodelle herstellt, und seinen zwei-
ten Bruder Sudip, der die Silberstatuen giesst675, die unter Shai-
lendras Ziselierpunzen höchste Meisterschaft erhalten. Also 
nichts wie hin. Wieder entdecke ich Neues, das ich ebenfalls auf 
der Wunschliste hatte, aber noch nirgends in Patan sah.
Die drei Brüder haben sich auf besonders kleine, dafür umso 
sorgfältigere Arbeiten spezialisiert und stellen winzige und detail-
reiche Statuetten von buddhistischen und hinduistischen Gotthei-
ten her: Sudip als Giesser, Shailendra als Ziseleur und ein weite-
rer, heute abwesender Bruder als Modelleur.
Qualität und Dimension prädestinieren die kleinen Kunst-
werke, in einem edleren Material als Messing gegossen zu werden. 
Viele ihrer Stücke werden daher in massivem Silber angefertigt.
Die Arbeitstechnik zur Herstellung von silbernen Göttersta-
tuen ist im Prinzip dieselbe wie bei Bronzen. Alles ist jedoch klei-
ner und feiner in der Ausführung, und logischerweise wird nicht 
wie bei grossen Statuen im Hohlguss gearbeitet. Die Statuetten 
von Sudip und Shailendra Shakya sind Vollgüsse, einzig hohl im 
Bereich Unterkörper / Sockel.
Trotz der Sorgfalt am Schluss bei der Kaltarbeit (Abb. 494,6; 
508) werden die Guru Rinpoches, die Ganeshas usw. in kleinen 
Serien modelliert (Abb. 494,1.2) und gegossen (Abb. 494,3), aber 
einzeln und meist auf Bestellung durch Schleifen, Polieren und 
aufwendiges Ziselieren fertiggestellt (Abb. 494,4–6). Für alle Ein-
zelteile des Wachsmodells stehen kleine thāsā-Negativmatrizen 
aus hartem Bienenwachs zur Verfügung (Abb. 495,1.4)! Dünne 
Wachsplättchen werden zuerst auf dem kleinen milācā–Öfchen 
(Abb. 536) weich gemacht, damit sie geschmeidig sind und prob-
lemlos mit sanftem Fingerdruck in die Matrizen eingedrückt und 
nach dem Erkalten sorgfältig wieder herausgenommen werden 
können (Abb. 495,2.5). Das überschüssige Wachs mit dann mit ei-
nem erwärmten Spatel oder Messerchen ringsum sauber abge-
schnitten (Abb. 495,3). Mit einigen Tröpfchen Wachs werden Vor-
der- und Rückseite zusammengesetzt, der Hohlraum mit flüssi-
gem Wachs aufgefüllt, und fertig ist ein Element des Wachsmo-
dells (Abb. 495,6). Bei etwas grösseren Statuen baut man zuerst 
aus den kleinsten Einzelteilen ganze Extremitäten zusammen 
(Abb. 496), dann fügt man Kopf, Torso, Unterkörper und Sockel 
aneinander (Abb. 497) und am Schluss kommen die Arme an den 
Torso. Wenn unter dem Sockel die drei kleinen Eingusskanäle an-
gebracht sind und alle Fugen zwischen den einzelnen Wachsteilen 
geglättet sind, sind die Wachsmodelle bereit zum Beschichten mit 
den verschiedenen Tonlagen (Abb. 498).
Die Köpfchen, Gewänder, Kronen, Schmuckstücke usw. sind 
am Schluss genau so perfekt im Wachs modelliert, wie es die 
Kunsthandwerker von ihren fertigen Güssen erwarten (Abb. 499). 
Die enorm feine Modellierbarkeit des Bienenwachses und die 
präzise Abformungsqualität des Weisslehms mit Kuhdungzusatz 
(siehe Seite 293) legen nahe, im weichen, leicht zu bearbeitenden 
Wachs möglichst alle Details fertig auszuarbeiten! Eine Korrektur 
nach dem Guss im harten Metall wäre um ein Vielfaches aufwendi-
ger676. Gerade bei einer solchen Präzisionsarbeit im Kleinen wun-
dert es nicht, dass die Modellierer nur mit der ersten Wachsquali-
tät arbeiten wollen (siehe unten mit Abb. 541).
Auch der anschliessende Formenbau erfolgt wie bei den gros-
sen Statuen: zwei feine Schichten Weisslehm mit Kuhdung und 
zwei bis drei gröbere Lagen mit Gelblehm, vermengt mit reichlich 
Reisspelzen (siehe oben mit Abb. 68). Die Formen für die Güsse 
in Silber (Abb. 500) sind kleiner als die meist grösseren für den 
Messingguss. Dreht man sie nach dem Trocknen um, liegt der 
Ein gusstrichter oben, davon gehen die drei Hauptkanäle (tri-
pod) zum Lotussockel, und ganz unten in der Form liegt der Kopf 
(Abb. 500).
675 Zum Guss von Silber- und Goldschmuck im Wachsausschmelzverfah-
ren in Nepal (Terai): Gabriel 1999, 194 f.
















































Abb. 494: Die Herstellungsschritte für einen nur 12 cm hohen Guru Rinpo-
che in massivem 800er-Silber: 1 und 2: Wachsmodell (mit Gusskanal zwi-
schen Schulter und Attribut); 3: Rohguss, unversäubert, nach Abschlagen 
des Lehmmantels; 4: eingebettet in Treibkitt zum Ziselieren der Rückseite; 
5 und 6: versäuberte, fertig ziselierte und polierte Statuette (Gewicht 293 































Abb. 496: Weitere Teilmodelle aus Bienenwachs von etwas grösseren 
Statuen als Abbildung 494. Hände und Umterarme sind bereits aus je 
zwei Teilen zusammengesetzt.
Abb. 497: Sudip Shakya hält 
die von seinem Bruder model-
lierten Wachsmodellteile einer 
etwa 20 cm hohen Figur provi-
sorisch zusammen. Es fehlen 
noch die Arme (Abb. 496), die 
Krone und der Lotus-Sockel. 
Stücke ab dieser Grösse  
werden in der Regel in Mes-
sing und nicht mehr in Silber 
gegossen.
Abb. 495: So entsteht ein kleiner Buddha-Kopf aus Bienenwachs für das Wachsausschmelzverfahren: 1 und 4: 
thāsā-Negative aus Hartwachs von Hinterkopf und Gesicht; 2 und 5: Positivausformungen daraus mit weich erwärm-
tem Modellwachs; 3 und 6: Positive ausgeschnitten und zum rundplastischen Kopf des Gussmodells zusammen-



















Abb. 498: Zehn identische Wachsmodelle von Guru Rinpoche sind so-
eben fertiggestellt und stehen bereit zum Formenbau und Guss. Auch 
wenn nicht alle Stücke gleichzeitig und im selben Metall gegossen wer-
den, ist die Serienproduktion der Wachsmodelle doch rationeller als 
Einzelanfertigungen bei jeder Bestellung.
Abb. 499: Detail eines Wachsmodells vom Kopf des Guru Rinpoche in 
einer etwas grösseren Fassung als jener von Abbildung 494. Obwohl 
das Stück noch nicht ganz fertig modelliert ist, ist doch bereits er-
kennbar, wie detailliert viele Elemente von Schmuck und Kleidung 
wiedergegeben sind und welche Feinheiten erst durch Ziselieren im 






























Abb. 500: Diese Gussformen für kleine Statuetten in Silber sind nur 
rund 19 cm hoch, aber in deselben Weise und in mehreren verschiede-
nen Lehmschichten um die Wachsmodelle gebaut wie die Formen für 
viel grössere Statuen (Abb. 69).
Abb. 501: Auch in der Model-
lierwerkstatt für kleine Sil-
berstatuen stehen ähnliche 
Utensilien wie in jedem ande-
ren Modellierer-Atelier. Ein 
Benzinkocher mit Vergaser-
pumpe ergänzt das traditio-
nelle milācā-Öfchen für Holz-
kohlebetrieb. Davor steht eine 
Büchse mit nassem Lehm für 
Korrekturen an den Guss-
formen.
Abb. 502: Shailendra Shakya in seiner 
kleinen Ziselierwerkstatt, fast etwas ver-
steckt im zweiten Obergeschoss eines al-
ten Newar-Hauses. Akustisch ist er mit 
seinem permanenten, feinen und raschen 
Hämmern schon von Weitem wahrzu-
nehmen. Im Zentrum auf dem Werktisch-
chen steht das Treibkittpech mit dem 
montierten kleinen Gussstück aus Silber 
(Abb. 508). Zu seiner Rechten sind zahl-
reiche Punzen griffbereit (Abb. 507). Im 
Vordergrund steht ein Rohguss mit den 
schwarzen Resten des gebrannten Form-
lehms, der als Nächstes ziseliert und  
poliert werden soll . . .
Abb. 503: . . . daneben finden sich in Shailendras Atelier aber noch ein  
halbes Dutzend weitere kleine Rohgüsse aus Silber – «auf Abruf» durch 

















265Zum Erwärmen des Wachses und des Modellierbestecks steht 
neben dem milācā–Öfchen (Abb. 536) noch eine zweite Wärme-
quelle in der Werkstatt: ein Kerosinbrenner. Auf und neben ihm 
liegen ein altes Sägeblatt und lange dünne Eisenstäbe, die zum 
«Ankleben» von wächsernen Modellteilen dienen (Abb. 501). Da-
vor steht eine kleine Blechbüchse mit einem feuchten Gemisch 
aus Gelblehm und Reisspelzen zum Ausbessern von Trockenris-
sen in den Gussformen. Dem Guss von kleinen Statuen in Silber 














Gewährsperson: Shailendra Shakya 
(Abb. 493), Cousin von Ratna Jyoti 
Shakya, 02.10.2013 und 29.03.2015.
Die Modellier- und Gussprozesse für kleine Silberstatuetten 
sind im Prinzip dieselben wie bei grösseren Figuren aus Messing 
und Bronze. Der von mir erworbene, nur 119 mm hohe und 293 g 
schwere Guru Rinpoche aus Silber (Abb. 494) wurde während mei-
nes ersten Nepalaufenthalts 2013 fertiggestellt und nachbearbei-
tet, nachdem ihn ein anderer Auftraggeber hatte giessen lassen, 
dann aber vom Kauf zurücktrat. Ratna trieb das Stück bei seinem 
Cousin Shailendra Shakya für mich auf und liess es fertigstellen.
Bemerkenswert an dem Stück ist die extrem feine Ziselierar-
beit, die dem edlen Material angemessen ist und einen Grossteil 
der Oberfläche der Figur dekorativ überzieht (Abb. 506). Doch be-
ginnen wir mit der Beschreibung der Kaltarbeit von vorne:
Shailendra bekommt die frischen Silbergüsse von seinem 
Bruder direkt nach Abschlagen der Lehmgussform; er ist dann 
verantwortlich für alle anschliessenden Arbeitsgänge («Kaltar-
beit») bis zur Ablieferung an den Kunden. Die rohen Gussstü-
cke tragen noch eine rötliche oder gelbliche Gusshaut (Abb. 503) 
und an ihnen haften überall noch Lehmreste (Abb. 502, Vorder-
grund). Diese spitzt Shailendra mit einem Meisselchen weg und 
schleift alle Flächen, die später glatt und poliert sein werden. Ich 
sehe in seiner Werkstatt bei meinem zweiten Besuch 2015 meh-
rere solcher halbfertigen Rohgüsse aus massivem Silber in die-
sem Stadium der Bearbeitung (Abb. 503, von oben links nach un-
ten rechts): einen mehrteiligen, zwölfhändigen Cakrasamvara mit 
Flammenaureole und Sockel, einen löwenköpfigen Dakini (skr.: 
Singha Mukha), eine tanzende Vajra Yogini, einen Ganesh (detail-
liert unten mit Abb. 505), eine weitere Flammenaureole und eine 
schweineköpfige Dakini (Vajra Varahi; tib.: Dorje Phagmo). Nebst 
den eigentlichen Figuren sind einige Flammenaureolen und zier-
liche Lotus-Sockel separat gegossen. Sie werden meist nicht mit-
einander verlötet, sondern man feilt die unteren Gusskanäle so-
wohl an den Statuenfüssen als auch an den Aureolen regelmässig 
zurecht, dass sie in extra mitgegossene Ösen im Sockel aufgesteckt 
werden können und die Statuetten so zerlegbar sind.
Den nur 61 mm hohen und 88 Gramm wiegenden Ganesha 
(Abb. 503, unten links) bestelle ich in diesem Rohzustand. Ich 
kenne Shailendras Ziselierkunst und Zuverlässigkeit und kann 
das Figürchen nach zehntägiger, sehr intensiver Versäuberungs- 
und Verzierungsarbeit bei ihm erwerben (Abb. 505, rechts). Für 
die Ziselierarbeit, die dem Ganesha das definitive, professionell 
gemachte Aussehen verleiht, nimmt Shailendra 1800 Rupien. Die 
Silberkosten machen 28 % des Gesamtpreises aus und die reine 
Ziselierarbeit immerhin 47 %; der Rest geht an den Modelleur und 
den Giesser. An diesem Stück lässt sich schön aufzeigen, wie viel 
Feinarbeit in einer so winzigen Götterfigur steckt und weshalb 
Qualität auch ihren Preis – nebst dem reinen Materialwert – hat 
(ähnlich: Abb. 494):
Noch bevor alle Gusskanäle und schwarz gebrannten Form-
reste entfernt sind, schleift Shailendra also die glatten Flächen 
seiner Figuren (Abb. 504). Allfällige Gussfehler, wie zum Beispiel 
beim Rüsselansatz des Ganesha (Abb. 505), müssen mit Silberlot 
derselben Legierung wie der Guss gefüllt resp. aufgeschmolzen 
und sorgfältig verschliffen werden, da man solche Reparaturen 
nach dem Polieren ja nicht sehen soll.
Dann folgt das Entfernen der Gusskanäle, die dafür sorgten, 
dass sich das flüssige Metall überall in der Lehmform verteilen 
konnte. Beim Ganesha waren solche Kanäle zwischen Krone und 
Händen, zwischen rechtem Ellbogen und Knie sowie unten an der 
Standplatte angebracht (Abb. 505, links). Shailendra sägt sie ab 
und versäubert die Schnittstellen mit der Feile. Die grob mitge-
gossenen Durchbrüche zwischen Armen, Attributen und Körper 
müssen ebenfalls mit der Feile sauber ausgearbeitet werden, auch 
an Stellen, wo man mit den Werkzeugen nicht gut hinkommt.
Nun gilt die volle Aufmerksamkeit der zeitaufwendigsten Ar-
beit bei diesen kleinen Silbergottheiten: dem Ziselieren. In Nepal 
wird so fein ziseliert wie in keinem anderen Land, d. h. mit Ham-
mer und Punzen gearbeitet, dass man meint, die Linien und Ker-
ben wären graviert. Die spanabhebende Technik mit dem Stichel 
wird hierzulande beim Verzieren von Statuen aber nicht ange-
wandt! Die Punzen bewirken, wenn sie Meisselform haben, ein 
Verdrängen des Materials, ohne dass es wie beim Gravieren her-
ausgeschnitten wird (vgl. Abb. 158).
Die kleinen Silberfiguren können nicht wie die grossen Sta-
tuen in den Schoss genommen, auf Holzklötze gelegt und mit dem 





























Abb. 505: Nur gerade 6 cm hoch ist dieser silberne Ganesha, der von Shai-
lendra Shakya in zehn Tagen Arbeit versäubert, sorgfältig ziseliert und po-
liert worden ist (rechts). Das Stück sah vor dieser Arbeit, nach dem Model-
lieren in Wachs und dem Giessen in Silber (durch Shailendras Brüder) noch 
sehr unansehnlich aus (links; Ausschnitt aus Abb. 503)!
Abb. 506: Details der silbernen Guru-Rinpoche-Statuette von Abbildung 
494. Gesicht, Krone, Halsschmuck, Haare und Muster auf dem Gewand sind 
äusserst fein mit kleinen Punzen herausgearbeitet.
Abb. 504: Die vier Teile dieser 
kleinen Statuette eines Vajra-
pani (tib. Chana Dorje) aus Sil-
ber sind erst grob geschliffen. 
Bereits erkennt man, dass die 
mitgegossenen Zapfen in die 
Löcher der Basis (rechts un-
ten) passen: Das Stück soll also 


















267sein Arbeitsstück heiss in den klebrigen Treibkitt ein677. Nach dem 
Erkalten hält der Kitt die Figur fest auf dem Ziselierbrett auf dem 
niedrigen Arbeitstischchen. Das nun beginnende Ziselieren einer 
kleinen Silberstatuette dauert ein bis zwei Wochen, bei grösse-
ren Statuetten länger (Abb. 508). Unebenheiten werden flach ge-
schlagen, Trennlinien mit kleinen Meisselchen gezogen, Perlen 
mit Kreispunzen sauber nachgeschlagen (Abb. 505), Haare nach-
gezogen und Muster in das Gewand gepunzt (Abb. 506, rechts), 
der Sockel verziert (Abb. 505) usw. – alles mit den verschiedens-
ten Punzen! In der Werkstatt steht denn auch ein beeindrucken-
der Werkzeugsatz mit über 150 verschiedenen Punzen in einem 
übersichtlichen Behälter (Abb. 507). Jeder Metallhandwerker hat 
seine eigenen Vorstellungen von der optimalen Form und Grösse 
seiner Punzen – jeder schleift und härtet seine Werkzeuge daher 
auch selbst.
Sobald die oben liegende Metallfläche fertig gepunzt ist 
(Abb. 508), muss der Kitt mit der Lötlampe erwärmt und das 
Werkstück gedreht und neu fixiert werden. Störende Kittreste 
auf der Metalloberfläche können mit der Lötlampe leicht abge-
flammt werden. Je nach Komplexität von Figur und Dekor muss 
der Ziseleur die Lage des Stücks auf seinem Kittbrett mindestens 
viermal ändern. Nach dem Anbringen aller eingestempelten De-
korationen werden die Silberstatuetten sorgfältig poliert und un-
ten mit einer kleinen Bodenplatte versehen, die natürlich eben-
falls aus Silber und nicht wie bei Messingstatuen üblich aus Kup-
ferblech besteht. Die kleinen silbernen Götter erstrahlen nun in 
anmutiger Perfektion (Abb. 494,5.6; 505, rechts).
677 Vgl. auch Lo Bue 2002, Abb. 8.
Abb. 508: Viele Tage benötigt Shailendra Shakya zum Ziselieren (hier 
des Rückens) einer einzigen silbernen Statuette. Hier ist ein Guru Rin-
poche in Arbeit; am Endprodukt (Abb. 494,5.6; 506) wird klar, dass sich 
der Aufwand lohnt. Mit simplem Giessen allein liesse sich nie diese 
Qualität erzielen.
Abb. 507: Der grosse Punzensatz von Shailendra Shakya ist typisch für 
jeden Ziseleur, der nicht nur die Gussoberfläche nachschlägt, sondern 
unzählige Verzierungen anbringt. Für jede Stempelform auf dem  
Metall braucht es eine andere Punze. Ihre Formgebung und ihre Pflege 




























268 Ausblick auf Nepals  
Eisenschmiede
Die Schmiede sollen in dieser Dokumentation nepalesischer Me-
tallhandwerker ebenfalls, aber nur am Rand erwähnt werden. Ih-
nen kommt bei der Werkzeugherstellung, dem Baugewerbe und 
früher der Waffenproduktion eine grosse Bedeutung zu678. Sie wa-
ren also auch wichtige Werkzeugzulieferer der Bronzegiesser und 
der Ziseleure in Nepal, bevor diese begannen, indische Industrie-
produkte zu bevorzugen679. Als konkretes Beispiel der Arbeitstei-
lung zwischen dem Werkzeugschmied und dem Ziseleur nenne 
ich die hundertfach benötigten Punzen:
Wir haben anlässlich unserer Werkstattbesuche bei Ziseleu-
ren gesehen, dass jeder Spezialist über einen grossen Satz dieser 
täglich benutzten feinen Werkzeuge verfügt (Abb. 484; 507). Die 
Anforderungen an die konkrete Formgebung und später auch an 
das Nachschleifen kommen vom Ziseleur. Das führt dazu, dass der 
Schmied bloss die groben «Pranteln» (unspezifische Rohpunzen) 
herstellt, der Ziseleur aber deren Arbeitsenden nach seinen Be-
dürfnissen zuschmiedet, in Form feilt, glatt schleift (Abb. 177) und 
schliesslich poliert. Man verwendet für stark beanspruchte Werk-
zeuge Stahl, d. h. ein Eisen mit 0,5–2 % Kohlenstoff, das sich am Ar-
beitsende zum Abschluss der Formgebung härten lässt (Abb. 509). 
Sowohl der Schmied als auch der Ziseleur müssen solche Geräte 
aus härtbarem Stahl selber härten können: erstens durch Glühen 
auf Rotglut, dann durch Abschrecken in kaltem Wasser, anschlies-
send durch partielles Erwärmen der Spitze bis zu hellbrauner 
«Anlassfarbe» und schliesslich durch nochmaliges Abschrecken 
in Wasser680. Dieser als «Anlassen» bezeichnete Prozess verleiht 
dem stark beanspruchten Ende der Punzen gerade genug Härte 
zum Arbeiten ohne grosse Abnutzung und noch genug Elastizität, 
dass sie beim Arbeiten nicht zersplittern.
Die Eisenschmiede gehören vor allem der Gruppe der kāmi an 
(new. kau resp. nakarmim)681, der wir schon bei den Kupferschmie-
den begegnet sind.
András Höfer hat 1972 eine knapp hundertköpfige Gruppe von 
Eisenschmiedefamilien in Chautara, drei Tagesmärsche westlich 
von Kathmandu, erforscht und exemplarisch dokumentiert682. 
Sie reparieren in einer gemeinsamen überdachten Werkstatt ei-
serne Werkzeuge, schmieden auf Bestellung neue Geräte und trei-
ben und verlöten sogar Metallgefässe aus hochlegiertem Messing 
(dazu siehe oben S. 199 ff. Abb. 353).
Eisenschmiede sind in der Regel Hindu; sie zählen meist nicht 
zur Volksgruppe der Newar, denn kāmi683 gehören einer deutlich 
tieferen Kaste an als die Shakya und Tamrakar.
678 Becker-Ritterspach 1982, 133 (Schmiede in Baugewerbe und Waffenpro-
duktion). – Zur traditionellen Eisenverhüttung in Nepal: Gajurel / Vaidya 
1984, 17–24.
679 Zum Handwerk der Eisenschmiede in Nepal: Charpentier 1973, 83 f. 
Abb. 14–17; Höfer 1976. – Zu Eisenschmieden in Tibet: Rauber-Schweizer 
1976; Ronge 1978, bes. 70; 79 f.; 82 Anm. 7.
680 Untracht 1968, 444 f.
681 Sanday 1974, 5 (kau); L Becker-Ritterspach 1982, 101; Bonapace / Sestini 
2003, 108 f.
682 Höfer 1976 (mit ausführlicher Beschreibung von Werkstatt, Materialien, 
Werkzeugen, Herstellungsprozessen und ethno-wirtschaflichem Um-
feld der Kāmi).
683 Einen persönlichen Einblick in den Beruf gibt das kurze Porträt «Ein 
Kāmi (Schmied)» in Brauen 1984, 240. – Die alten Schmiedetechniken 
im benachbarten Tibet werden ausführlich beschrieben von Rau-
ber-Schweizer 1976 (97: Organisation der tibetischen Schmiede in einer 
zentralen «Zunftwerkstätte» in Lhasa für Aufträge höchster Anforde-
rungen; 107: sehr niedriges gesellschaftliches Ansehen der tibetischen 
Schmiede); zum niedrigen Stand der Schmiede in Tibet auch Duncan 
1964, 68.
Abb. 509: Zwei Punzen: links eine «Prantel», d. h. eine Rohpunze aus härt-
barem Stahl, wie sie der Schmied vorbereitet und dem Ziseleur verkauft; 
rechts eine Punze mit in die Form geschliffenem Arbeitsende (unten) und 
von vielen Hammerschlägen gestauchtem Oberteil. Längen 125 mm (Details 
rechts 4x vergrössert).
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Gewährsperson: Ratna Jyoti Shakya 
(Abb. 10), 25.09.2013 und 29.03.2015.
Die lokalen Rohstoffe, die die Metallarbeiter benötigen, beziehen 
sie seit Generationen684 von anderen Newar-Gruppen – meist di-
rekt, also ohne Zwischenhändler: die in Gruben auf den Feldern 
rings um Patan gegrabenen Tone von den Bauern, Feuerholz und 
Holzkohle sowie Bienenwachs aus den Berggebieten von den Ta-
mang und die Eisenwerkzeuge von den Leuten der Schmiedekaste 
der kāmi resp. kau (s. oben). Die Metalle Eisen, Kupfer und Gold da-
gegen wurden nur in frühen Zeiten in Nepal selbst gewonnen und 
nach Patan verhandelt (s. unten).
Heute werden die sehr viel teurer gewordenen Metalle in der 
Regel aus Indien importiert. Sogar ein Teil des Bienenwachses 
kommt mittlerweile ergänzend aus dem Süden, genauso wie die 
inzwischen industriell hergestellten Produkte Schmelztiegel, Po-
lierpasten, Motoren, Schweissbrenner, Farben usw. Viele Grund-
stoffe des Giesserhandwerks stammen aber nach wie vor aus regi-
onalen Quellen! Sie werden entweder in den Tamrakar-Quartie-
ren Mangal, Haugal und Tangal südlich des Durbar Square oder 
in Spezialgeschäften der Shakya im Quartier Oku Bahal in Patan 
bei Händlern gekauft (z. B. Bienenwachs, Werkzeug, Tiegel, Alt-
metall, Bleche, Drähte usw.) oder direkt bei den Landsleuten be-
stellt (z. B. Lehme, Holz usw.). Interessant ist, dass in jüngster Zeit 
(2015) die Preise für importierte Metallbarren so stark gestiegen 




Rajendra Shakya führt ein kleines 
Geschäft mit Metallarbeiterzubehör 
und Blechzuschnitten am 
Nordrand des Durbar Square in 
Patan. Er weiss gut Bescheid über 
die Metallversorgung in Nepal 
(30.03.2015).
Dass die in diesem Buch dokumentierten Herstellungstechniken 
für buddhistische Bildnisse alle Arbeiten in Metall betreffen, soll 
nicht darüber hinwegtäuschen, dass auch Buddhas in anderen 
Materialien gang und gäbe sind: Schon die alten indischen Schrif-
ten nennen «Gold, Kupfer oder Ton, Stein, Holz, Ziegel oder Kalk-
mörtel» für Skulpturen (ṡāriputra)685. Der indische Enzyklopädist 
Varāhamihira schreibt im 6. Jahrhundert n. Chr. in seinem hindu-
istischen Werk bṛhatsaṃhitā: «An idol, made of wood or clay bes-
tows long life, prosperity, strength and victory; one made of pre-
cious stone tends to the weal of the world; one of gold bestows 
health; of silver, fame; one of copper, increase of children; and an 
idol or emblem of Siva made of stone, acquisition of immense lan-
ded property.»686 Der heute betriebene Wildwuchs an Materialien 
wie Pressstoff und Plastik ist eine Folge von Kommerzialisierung, 
Massenproduktion und Degradierung zum Dekorobjekt, was 
nicht Gegenstand dieses Buches sein kann.
Nepals Beschaffungsmöglichkeiten für die verschiedenen Metalle 
waren in historischer Zeit einem gewissen Wandel unterworfen. 
Es scheint, dass gewisse für das metallverarbeitende Gewerbe 
im Kathmandutal wichtige Rohstoffe früher eher regional ausge-
beutet, verhüttet und nach Patan transportiert wurden, während 
heute viele Metalle bequemer als Industriebarren aus Indien im-
portiert werden, und dies obwohl Nepal über manch eigene Vor-
kommen verfügt687:
So durfte sich Nepal früher «seiner Goldbergwerke rühmen» 
und besass ebenso auch Zinkmineralien, Kupfer- und Eisenberg-
werke sowie Bleiglanzvorkommen, aus denen vermutlich Blei 
und Silber gewonnen wurde. Bezüglich Goldgewinnung westlich 
von Nepal berichtet der britische Botaniker Thomas Thomson 
Mitte des 19. Jahrhunderts über Goldwäscher «a little below Kha-
684 Höfer 1970, 189.
685 Zu der Quelle siehe oben mit Anm. 87.
686 Bṛhatsaṃhitā Kap. 60, Vers 4. – Bose 1926, 34; Sastri / Bhat 1947, 522 
(Zitat); Iyer 1987, 295.
































272 palu»688: «I found a number of people washing the sand of the In-
dus for gold; but the produce seemed to me very trifling . . .»689
Mit dem beginnenden 19. Jahrhundert war die Konkurrenz 
durch billiges europäisches Kupfer zu einer Bedrohung der lo-
kalen Erzeugung geworden. Offenbar waren die «Schwierigkeit 
und Unkosten des Transports durch einen sehr gebirgigen [Land]
Strich», das Fehlen «schiffbarer Ströme» und «die gänzliche Un-
wissenheit der Eingeborenen in den Künsten der Mineralogie und 
Metallurgie» für den Niedergang nepalesischer Kupfergewinnung 
mitverantwortlich690.
Legierungen
Schon vor Jahrzehnten wurde bewundernd festgestellt, dass 
«the ancient metal casters and artists possessed highly advanced 
knowledge of the properties of alloys made up of different metals. 
With their experience & skill they evolved out several forms of al-
loys used for different purposes such as images or household uten-
sils, cooking pots and dishes. These workers used alloys consis-
ting of five metals called the panch dhātu: They could also form al-
loys consisting of as many as 8 metals, called the aṣṭa dhātu alloys. 
These alloys were used for making the images of the Jota Dhari 
Lokeswara (Min Nath) & Karuna maya Aryavalokiteswara (Mach-
chindra Nath) both of Lalitpur [Patan]. These images are nearly 
1500 Years old.»691 Zur legendären «Zauberlegierung» aṣṭa dhātu 
werde ich auf den Seiten 276 ff. noch näher und kritisch eingehen.
Frühe Legierungen aufgrund von Objektanalysen
Josef Riederer hat 48 liturgische Bronzen aus Asien analysiert. 
Seine relativ kleine Probenmenge zeigt sehr eindrücklich, wie 
zinnreiche Bronzen vor allem aus Südindien und Kerala stammen 
und oft über 10 % bis zu 18 % Zinn enthalten können692. Typische 
Messinge auf der anderen Seite stammen vorwiegend aus Guja-
rat-Rajasthan und Kaschmir und weisen meist 12–25 % Zink auf693. 
Sehr frühe Güsse aus Indien (1.–4. Jh.) bestehen oft aus ziemlich 
reinem Kupfer, während spätere Stücke (8.–12. Jh.) wie erwähnt 
eher Zinnbronzen sind. Eindeutige Messinge, die aber durch Ze-
mentation gewonnen wurden (sogenanntes Galmei-Messing), tre-
ten viel später ab etwa dem 15. Jahrhundert auf und werden im 
Laufe der Zeit in vielen Regionen häufiger und zinkreicher; die 
Bronzen erfahren damals eine «teilweise drastische Verminde-
rung des Zinngehaltes»694.
Ulrich von Schroeder hat, ebenfalls durch J. Riederer, noch 
mehr «Bronzen» analysieren lassen, u. a. auch aus dem Himalaya-
raum, d. h. aus Nepal und Tibet. Er findet dort Messingstatuen 
dominant (mit 13–21 % Zn; 12.–17. Jh.)695. Aus früheren Kontexten 
(Pāla-Zeit, 10. Jh., und West-Tibet, 12. Jh.), aus Nepal (6.–15. Jh.) 
und vor allem aus Tibet (13.–19. Jh.) konnte er «sehr viele Kupfer-
statuen» (oft >96 % Cu) nachweisen696, wie wir das schon für die 
Frühzeit in Südasien feststellen konnten. Andere Objekte aus fast 
reinem Kupfer (>96 % Cu) fand er nur noch im frühen Gandhā-
ra-Material des 3. / 4. Jahrhunderts n. Chr.697.
Manche alten Götterfiguren können, wenn sie aus zwei Gusstei-
len zusammengesetzt sind, auch unterschiedliche Legierungen 
aufweisen, denn in den Gusswerkstätten war nie nur eine einzige 
Legierung zur Hand. Bei mittelalterlichen Figuren buddhistischer 
Gottheiten aus dem Himalayaraum ist die Figur selbst meist klas-
sisch in Kupfer gegossen, der Sockel kann durchwegs auch aus 
Messing gemacht sein698 – ob schon ursprünglich oder als spätere 
Ergänzung oder Reparatur, muss offen bleiben.
All diese Feststellungen sind nur Trends auf den geographi-
schen und zeitlichen Achsen. In den meisten historischen Ensem-
bles finden sich variantenreiche Legierungen, in denen Kupfer, 
Zinn, Zink und Blei als Hauptbestandteile in fast allen denkbaren 
Kombinationen vorkommen699, ähnlich wie wir es in anderen Kul-
688 Bei Chorbat / Khapalu im ladakhisch-pakistanischen Grenzgebiet, 1150 
km nordwestlich von Patan.
689 Thomson 1852, 212 f.
690 Kirkpatrick 1818, 121 ff. (Zitate; Colonel Wiliam Kirkpatrick war offenbar 
einer der ersten Engländer, der Nepal bereist und beschrieben hat); 
zum selben Problem auch Donner 1994, 507.
691 Gajurel / Vaidya 1984, 9.
692 Frühe zinnreiche Bronzen auch in Thailand: Drayman-Weisser 1997, 279 
(im 7.–10. Jh. mit 18–23 % Sn ; im 13.–15. Jh. noch mit 2–11 % Sn).
693 Riederer 1984; Reedy 1989, 95; Thind 2009, 62 f. Anm. 119 (Messing-Ze-
mentation mit Galmei durch alte «Hindu alchemists»; mit älterer Lit.). 
– Aufkommen von Messinggüssen in Thailand ab dem 15. Jh.: Dray-
man-Weisser 1997, 279 f. (max. um 10–28 % Zn).
694 Werner 1972, 67–77 Tab. 4.2–4.7.; 4.10; 86–117 Tab. 5.3 (S. 117 mit Hinweis 
auf eine indische Legierung einer ins Jahr 1454 datierten Figur mit 
ca. 35 % Zink!); 123 (Zitat); Lo Bue 1981A, 34; Carlson / Tagle 1994, 243 
(Zementation erfunden im 1. Jh. v. Chr. in Kleinasien, erst später auch 
in Asien; in China bis 16. Jh. kaum bekannt); Reedy / Harlacher 2007, 69 
Tab. 3 (kommen auf ganz ähnliche Ergebnisse in Sri Lanka).
695 Auch Reedy / Reedy 1993, 315 Tab. 4, kommen zum selben Schluss (rund 
62 % der 106 analysierten tibetischen «Bronzen» des 11.–17. Jh. bestehen 
aus Messing).
696 Anders Reedy / Reedy 1993, 316 Tab. 4 (nur etwa 10 % der 106 analysierten 
tibetischen Statuen bestehen aus unlegiertem Kupfer).
697 Von Schroeder 1981, 49–52. – J. Riederer in Uhlig 1979, 63–68, legte 
nochmals 37 Statuenanalysen aus demselben Raum (Tibet, Nepal, 
Kaschmir) vor. Zwölf davon sind Messinge (11.–16. Jh.; mit 0,4–9,2 % Blei 
und zehn – vor allem aus Tibet und Nepal – aus Kupfer (10.–16. Jh.; >88 % 
Cu). Von ausserhalb dieses engeren Himalayaraums kommen sieben 
Zinnbronzen aus Bangladesch (14–28 % Sn, kaum Pb), eine aus Kaschmir 
(Bleimessing; 9. / 10. Jh.; 10 % Pb) und zwei aus China (Kupfer resp. Mes-
sing; 13. resp. 15. Jh.). Unter den ganz frühen Stücken (Swât, Dvāravati, 
Pāla; 6.–12. Jh.) finden sich zwei aus Zinnbronze, zwei aus Messing und 
eines aus Zinn-Blei-Messing. – Ein ähnlich breites Spektrum unter-
schiedlicher Kupferlegierungen aus dem Raum Thailand, Kambodscha 
und Laos auch bei Carlson / Tagle 1994.
698 Alsop 1989, 133 Abb. 88 (Padmapani Lokeshvara, Nepal, 14. Jh.).
699 So auch Lal 1956, 55 f. (mit Tabelle [Nālandā / IND]); Reedy 1997, 82 f. Tab. 





273turen feststellen können700. Die aufgezeigten regionalen und zeit-
lichen Unterschiede sind nur dank der sehr zahlreichen Statuen-
analysen überhaupt erkennbar.
Traditionelle Legierungen im 20. Jahrhundert
In Tibet701 und Nepal702 unterschied man schon früh zwischen vie-
len verschiedenen Legierungen, je nach gewünschter Farbe und 
vor allem nach den technischen Anforderungen an den Rohstoff – 
die Metallvielfalt in der heutigen Industrie ist also nichts Neues703. 
Die Wahl, die der Giesser trifft beim Herstellen eines Objektes, 
wird aber nicht allein von der mechanischen Bearbeitbarkeit, der 
gewünschten Metallfarbe und den Giesseigenschaften einer Legie-
rung bestimmt.
Gerade bei Götterfiguren ist es entscheidend, dass die Guss-
speise sich auch gut für eine allfällige Feuervergoldung eignet. 
Kupfer gilt als am geeignetsten zum Vergolden; bei Buntmetallen 
ist darauf zu achten, dass die Legierung möglichst kein Blei ent-
hält. In Indien galt Blei zudem aus religiösen Gründen als unzu-
längliches Element in Legierungen für Götterbildnisse704. Den-
noch ist bis heute in Südindien eine Messinglegierung mit maxi-
mal 19 % Zink und rund 4 % Blei für den religiösen Statuenguss üb-
lich705.
Bei der Verarbeitbarkeit muss der Kunsthandwerker auch 
entscheiden, wie er Guss und Kaltarbeit gewichtet: Bronze ist 
gut zu giessen, aber mühsam zu gravieren resp. punzieren; Kup-
fer macht beim Giessen oft grosse Schwierigkeiten, ist dafür aber 
ideal für die Arbeit mit Punzen (und allenfalls auch mit Sticheln) 
geeignet, und das Messing bietet einen akzeptablen Kompromiss 
von guten Giesseigenschaften und ist immer noch relativ einfach 
zu verzieren706. Dies mag der Grund sein, dass es heute das meist 
verwendete Metall für Götterbildnisse ist.
Chhabi Lal Gajurel und Karuna Kar Vaidya nennen 1984 für die 
Newar-Handwerker in Nepal folgende beiden traditionellen Le-
gierungen «used in the olden days to produce cast images of well-
known gods & goddesses» und ihre Mischrezepte (die heutigen Be-
zeichnungen sind vom Autor ergänzt)707:
Panch dhātu (entspricht einem Zinn-Messing resp. Tombak708):
Kupfer 12 pau709 = 12 pau ~95,0 % Cu ca.
«Messing»  3 pau = 3 pau ~4,4 %Zn
kans (Cu+Sn)  0,5 pau = 0,5 pau ~0,8 % Sn
Gold  4 annas710 = 0,017 pau ~0,3 % Ag
Silber  1 tolā =0,05 pau ~0,1 % Au
Aṣṭa dhātu (sog. Eight-metals-Legierung [siehe unten]), entspricht 
einem Zinn-Messing):
Kupfer  1 dhārni = 12 pau ~90,2 % Cu ca.
«Messing»  3 pau = 3 pau ~7,3 %Zn
kans (Cu+Sn)  3 pau = 0,5 pau ~1,7 % Pb
Zink  0,5 pau = 0,5 pau ~1,7 % Fe
Blei  0,25 pau = 0,25 pau ~0,5 % Sn
Eisen  1 kanwa 0,25 pau ~0,3 % Ag
Gold  4 annas = 0,017 pau ~0,1 % Au
Silber  1 tolā =0,05 pau 
Für Haushaltsutensilien des täglichen Bedarfs wurden 1985 nach 
denselben Autoren folgende einfachere Legierungen 1–8 aufge-
führt711:
1. Bronze dhalot, superior quality (entspricht einem reinen, 
harten aber schmiedbaren Messing):
«Messing»  1 dhārni = 12 pau 88,0 % Cu
Zink  0,5 pau = 0,5 pau 12,0 % Zn
2. Bronze dhalot, superior grade (entspricht einem sehr sprö-
den Hartmessing resp. einem Lot)712:
Kupfer  6 pau = 6 pau 50 % Cu
Zink  6 pau = 6 pau 50 % Zn
3. Bronze dhalot, medium grade (entspricht einem reinen, har-
ten Messing resp. Tombak):
«Messing»  1 dhārni = 12 pau 81,5 % Cu
Zink  1,5 pau = 1,5 pau 18,5 % Zn
700 So sind zum Beispiel die Buntmetallobjekte aus Stätten des Römischen 
Reichs ebenfalls ganz ähnlich heterogen zusammengesetzt: Riederer 
1995.
701 Zu den im alten Tibet üblichen Legierungen Dagyab 1977, 50–52 (aus-
führlich); Ronge 1978, 146 Anm. 10 (mit älterer Lit.); Craddock 1981, 24 
(Legierungsfarben); Lo Bue 1981A, 43 f. (auch tibetische Sonderlegierun-
gen); Reedy / Reedy 1993, 308 (Farbgestaltung).
702 Mukherjee 1978, 162 f. (Objektlisten mit tradtionellen Gegenständen, die 
aus Zinnbronze [bell-metal], Messing resp. Kupfer gefertigt sind).
703 Furger 1995, 115–136 und 150–176 (mit Beitrag Riederer 1995) zu den 
Buntmetalllegierungen in römischer Zeit um 1–400 n. Chr. sowie Ta-
bellen 20 und 21 mit über 90 kupferhaltigen Industrielegierungen des 
20. Jahrhunderts.
704 Mukherjee 1978, 36 (Swamimalai / Tamil Nadu).
705 Nambiar 1964, 10.
706 Alsop / Charlton 1973, 43.
707 Gajurel / Vaidya 1984, 9 f.
708 Dieselbe Legierung wird auch als «Mannheimer Gold» bezeichnet. – Ich 
richte mich bei der Nomenklatur der non-ferrous-alloys nach den Defi-
nitionen von Josef Riederer (1995), die sich in der europäischen Archäo-
logie etabliert haben, und den modernen Legierungsbezeichnungen in 
Furger 1995, Tabellen 20 und 21.
709 1 pau = 199 g (auch 233 oder 245 g, je nach Quelle). – Ich verwende zur 
Konvertierung nepalesischer Masse und Gewichte in das metrische Sys-
tem die Tabelle: http://www.nepalhelp.dk/filer/Projecthelp/conversion.
pdf (10.07.2014). Die Werte bei Toffin 1977, 22; Donner 1994, 711, und in 
anderen Quellen können bis ±5 % davon abweichen.
710 1 tolā = 12 annas = 100 lāl = 11,66 g (Gewicht einer indischen Rupie; «lāl» 
ist ein Same, der zum Wägen von Gold verwendet wurde), nach Gaju-
rel / Vaidya 1984, 12.
711 Gajurel / Vaidya 1984, 10.
712 Leicht davon abweichend die Messinglegierung bei de Labriffe 1973, 188 

































274 4. Dhalot, copper-coloured (entspricht einem spröden, aber 
schmiedbaren Messing)713:
Kupfer  1 dhārni = 12 pau 72,7 % Cu
Zink  4,5 pau = 4,5 pau 27,3 % Zn
5. Kans (hartes Zinn-Messing; entspricht kaum einer modernen 
Legierung; nur zum Giessen geeignet):
Kupfer  2 pau = 2 pau ~50 % Cu
satisa (?)  1 pau = 1 pau ~25 % Sn(?)
Zink  1 pau = 1 pau ~25 % Zn
6. Caresh (entspricht einem duktilen Zinnmessing, geeignet 
zum Treiben):
Kupfer  1 dhārni = 12 pau ~96,2 % Cu
kans (s. Nr. 5)  1 pau = 1 pau ~1,9 % Zn
   ~1,9 % Sn
7. Caresh (entspricht einer Messingbronze resp. Maschinen-
bronze):
kans (s. Nr. 5)  1 dhārni = 12 pau ~44,5 % Cu
Zinn  1,5 pau = 1,5 pau ~33,3 % Sn
   ~22,2 % Zn
8. Caresh, superior grade (entspricht einer harten, sehr spröden 
«Spiegelbronze», auf Hochglanz polierbar):
Kupfer  6 pau = 6 pau 50 % Cu
Zinn  6 pau = 6 pau 50 % Sn
Dhalot ist demzufolge ein normales Messing, das für Güsse jeder 
Art verwendet wird714. Der Begriff wird in Nepal aber unterschied-
lich gehandhabt: Unter dhalot versteht der Archäometer Suyog 
Prajāpati aus Bhaktapur «gegossenes Metall generell», und laut 
ihm ist der einzige Name für Messing das liḥ, das aber nirgends 
in der Newar-Giesserliteratur genannt wird. Die Giesseigenschaf-
ten von dhalot sind nach Ratna Jyoti Shakya schlechter als jene von 
gāgri, und zum Treiben eignet es sich angeblich nicht. Dhalot wird 
daher ungern für Blecharbeiten (z. B. Abb. 511), aber vor allem für 
den Guss von Gebrauchswaren und massiven Gefässen verwen-
det, wie zum Beispiel die häufigen Wassertrinkgefässe karuwā 
(Abb. 323, Mitte). Dass – in jüngerer Zeit erst? – auch 1–2 % Zinn 
und bis zu 6 % Blei in dhalot zulegiert wird, zeigen unsere Analy-
sen (Tabelle 8, Patan30+31). Dies könnte auch der Grund für die er-
wähnte schlechte Eignung dieser unzureichend definierten Legie-
rung für Treibarbeiten sein.
Der Begriff gāgri, in der Auflistung oben nicht vorkommend, 
meint nicht nur eine verbreitete grosse Wasserkanne (Abb. 351), 
sondern bezeichnet auch eine Kupferlegierung, die als das «beste 
Messing» gilt: einerseits für den gehobenen Statuenguss und an-
dererseits lässt es sich auch treiben. Es soll sich gut zum Giessen 
und zum Vergolden eignen, darf also kein Blei enthalten.
Caresh ist, wie die Legierungsrezepte oben zeigen, eine varianten-
reiche Zinnbronze, die allenthalben auch etwas Zink enthalten 
kann. Sie wird auch kāyaṁ genannt715.
Kans: Ferner findet sich in der oben zitierten Quelle die Legie-
rung für die kans, eine noch zinnreichere Bronze als caresh. Kans 
diente für die Herstellung von Platten, die «warm», d. h. bei schwa-
cher Glut, auf steinernen Ambossen resp. Gesenken von mehre-
ren Schmieden ausgetrieben werden, und bis heute für Glocken716:
Kupfer 1 dhārni ~ 2,25 kg ~ 68 % Cu
Zinn 5 pau ~ 1,1 kg ~ 32 % Sn
Bronzen mit hohen Zinngehalten ab etwa 20 % werden auch im 
Westen Glockenbronzen genannt und sind im nepalesischen717 und 
indischen718 Kunsthandwerk sehr häufig verwendet worden. Die 
meisten Klangschalen sind aus einer ähnlichen Legierung gegos-
sen (Tabelle 2), mit 20–24 % Zinnanteil.
Silever: Eine weitere traditionelle Messinglegierung, die wegen ih-
res weissen Glanzes oft dem Messing vorgezogen wird, ist das so-
genannte Silever, das man früher vor allem zum Guss von Krügen 
verwendete. Der verballhornte Name stammt vom englischen «sil-
ver», weil die Legierung besonders hell und weisslich schimmert. 
Man behauptete, Silever sei eine Mischung aus Kupfer und Eisen 
mit 1/12 Zink, was aber materialtechnisch und analytisch nicht 
stimmen kann719. In Wirklichkeit wurde im 20. Jahrhundert unter 
Silever eine Legierung aus annähernd gleichen Teilen Kupfer und 
Zink verstanden, der knapp 1 % Blei zugefügt sein kann720. Unsere 
eigenen Analysen einer alten Silever-karuwā (Wassertrinkgefäss, 
Abb. 323) ergaben 47 % Kupfer, 42 % Zink, 8,7 % Nickel und nur 1,11 % 
Blei (Tabelle 8, Kathmandu05+06), jene von neuem Silever-Draht, 
gekauft 2015 beim Metallhändler Shanta Shakya in Patan, 58 % 
Kupfer, 35 % Zink, 7,4 % Nickel und lediglich eine Spur von 0,01 % 
Blei (Tabelle 8, Patan25). Silever ist demzufolge nichts Anderes als 
«Neusilber» resp. «Alpaka», ein Nickelmessing.
Das Silever in Drahtform verkauft Shanta Shakya 2015 für 
1350 Rupien pro Kilogramm (ca. 13 USD / kg). Das schöne Metall ist 
713 Leicht davon abweichend die Messinglegierung bei de Labriffe 1973, 188 
(mit Preisen Anm. 11): 12 pau Kupfer (71 %) und 5 pau Zink (29 %).
714 Gajurel / Vaidya 1984, 45.
715 Ich danke an dieser Stelle Suyog Prajāpati aus Bhaktapur für die ange-
regte Diskussion über Archäometrie in Nepal und die verschiedenen 
Metalle und Legierungen (05.04.2015).
716 Lo Bue 1981A, 52 («bell-metal» mit 33 % resp. 40 % Sn); Gajurel / Vaidya 
1984,49 ff. (zitiertes Mengenverhältnis Cu-Sn). – In Rengali in Odis-
sa / Indien ist eine ganz ähnliche Bronzelegierung mit dem Namen 
kansa in Gebrauch, legiert mit Kupfer und 22 % Zinn (Mukherjee 1978, 
367); derselbe Name kansa benennt in Mirzapur in Uttar Pradesh 
ein «bell-metal» mit 50 % Cu und 50 % Zn (Mukherjee 1978, 420), ent-
sprechend dem nepalesischen «caresh, superior grade». Für Tilpi in 
West-Bengalen geben Datta et al. 2008, 382 Anm. 2–5, für kānsa Zinnge-
halte von 20–25 % Sn an.
717 Mukherjee 1978, 449 f. (siehe auch unten mit Anm. 799).
718 Mukherjee 1978, 158; 342; 351; 363; 367; 410; 414; 423; 439 und 450  
(«. . . the correct bell-metal of kharga – 7 copper to 2 tin» [entspricht 22 % 
Sn]).
719 Höfer 1970, 197 und 201 Anm. 10.
720 Höfer 1976, 393 Anm. 26 und 394 Anm. 57 (Legierung); Gabriel 1999, 52 






Abb. 512: Dieses über 2 m hohe Astrolabium im Observatorium des Maharadscha Jai Singh (um 1730) im indischen 
Jaipur soll aus einer speziellen «Sieben-Metalle-Legierung» bestehen. Die nie nachgewiesene Zusammensetzung soll 
jede Wärmeausdehnung dieses präzisen (Detail rechts) Sternhöhenmessers verhindern. Um diese vermeintliche oder 
reelle Eigenschaft ranken sich kaum Fakten, aber umso mehr Legenden.
Abb. 511: Ein Stück formbares Messingblech der Sorte dhalot auf dem 
Amboss. Die flache Stahlplatte (unten im Bild; Abb. 381) dient als Un-
terlage zum Schlichten (geradeformen) und bei den ersten Schritten 
in der Repoussé-Arbeit: Bleche begradigen und erste Bearbeitung mit 
































276 teuer: Es kostet rund das Dreifache von Zink und fast das Doppelte 
von Messing.
All diese traditionellen Legierungen aus Nepal entsprechen nicht 
jener der bekannten «Chola-Bronzen». Sie bestehen oft, aber nicht 
ausschliesslich aus einem Zinnmessing, das bis heute in Südin-
dien verarbeitet wird. Die einen historischen Chola-Bronzesta-
tuen des 9.–13. Jahrhunderts enthalten mindestens 84 % Kupfer, 
maximal 14 % Zink und etwa 2 % Zinn721, andere bestehen aus Blei-
bronze mit durchschnittlich etwa 7 % Zinn, 7 % Blei und nur gele-
gentlich bis 2 % Zink722. Von einer eigentlichen «Chola-Legierung» 
mit eng definierten Elementen kann aber nicht gesprochen wer-
den. Die Meinungen, ob es sich eher um Messinge oder um Zinn-
bronzen handelt, gehen auseinander723.
Die vielzitierte «Eight-metals»-Legierung  
«aṣṭa dhātu»
Historischer Hintergrund und Definition: Von vielen alten bud-
dhistischen und hinduistischen Statuen, von tibetischen Glocken 
oder von den heute sehr beliebten Klangschalen (Abb. 452) wird 
behauptet, sie bestünden aus dieser geheimnisvollen «Eight-me-
tals»-Legierung (octo-alloy resp. aṣṭa dhātu)724. Als Beispiele kön-
nen die 600 Jahre alte Statue von Min Nath und das etwa 500 Jahre 
alte Stück von Macchendra Nat, beide in Patan, genannt werden, 
von denen berichtet wird, sie bestünden aus der «heiligen» Legie-
rung aṣṭa dhātu.
Eines der besonders oft als Mehrmetalllegierung präsentier-
ten Objekte in Asien ist das riesige Astrolabium «Yantra Raj», d. h. 
«der König der Instrumente». Es ist ein Zeit- und Höhenmesser 
für Sterne von 2,12 Metern Durchmesser und 2,43 m Höhe, den 
der Maharadscha Jai Singh um 1730 für sein weltbekanntes Ob-
servatorium im indischen Jaipur herstellen liess. Die runde Platte 
soll aus «molten brass» bestehen, ist 3–15 mm dick, wiegt etwa 400 
Kilogramm und ist an einigen Stellen mit Blei geflickt725. Sie hängt 
heute noch am Ursprungsort und hat die Zeiten im Freien relativ 
gut überstanden (Abb. 512). Just dieser Erhaltungszustand, aber 
auch seine Masshaltigkeit bei jeder Temperatur – eine «geniale Le-
gierung, die keine Wärmeausdehnung kennt» – wird den unzähli-
gen Besucherinnen und Besuchern von den Touristenführern mit 
dem traditionsreichen seven- (or eight-) metals-alloy (Sieben-Me-
talle-Legierung) erklärt, und in den meisten Reisehandbüchern 
ist dasselbe nachzulesen. Leider wurde das Stück noch nie ana-
lysiert, aber in der älteren Literatur wird sein Material genannt – 
aber recht unterschiedlich: 1786 als Kupfer, 1918 als Messing und 
1975 gar als Eisen726. Vorgefasste Meinungen, tradierte Behauptun-
gen und letztlich der Glaube schaffen mehr Verwirrung als Klar-
heit.
Tatsächlich wird in den alten Sanskritquellen, so etwa in der śilpa-
ratna (16. Jahrhundert), diese Achter-Legierung «aṣṭalohamaya» 
genannt: Das Metallgemisch für die Götterbildnisse soll der Quelle 
zufolge aus Gold, Silber, «Bronze», «Messing», Glockenmetall, Ei-
sen, Blei und trāpuṣa(?) zusammengesetzt sein, ohne dass Verhält-
nisangaben gemacht werden727. Auch vom alten Tibet wird über 
eine Achter-Legierung, genannt li-khra, für buddhistische Bild-
werke berichtet. Aus der Legierung soll u. a. die Statue des Jowo 
Ṡākyamuni im Jokhang-Tempel in Lhasa hergestellt sein. Diesem 
rötlichen Metall wird zugeschrieben, dass das blosse Auge die 
acht Elemente darin wie unterschiedlich gefärbte Körnchen un-
terscheiden könne und dieses Farbengemisch aus Distanz wie ein 
Regenbogen schimmere728. Aus Thailand ist überliefert, dass beim 
Giessen in die heissen Lehmformen «pious patrons and devout vil-
lagers may throw in additional metal items: pieces of gold or silver, 
jewellry made of precious metals, coins. These melt immediately 
and become an intrinsic part of the cast image»729.
Das bewusste Zulegieren von etwas Gold in die Schmelze für 
die Bronzebildnisse buddhistischer und hinduistischer Gotthei-
ten wird als Opfer an die dargestellte Gottheit gesehen. Die einen 
Analytiker und Autoren glauben, einen solch bewussten Zuschlag 
von Gold bereits bei einem Anteil von 0,01 % Au erkennen zu kön-
nen730, andere nehmen Konzentrationen von 0,05 bis 0,13 % Au als 
typischen Beleg für rituelles Zulegieren von Gold in einer Statu-
enbronze731. Die grosse Ausnahme bildet wohl ein buddhistischer 
Kupferguss aus dem 18. / 19. Jahrhundert, der 1 % Silber und 1,5 % 
Gold enthielt, was eindeutig zu hoch für eine zufällige «Verunrei-
nigung» oder ein Spurenelement aus dem Erz ist732!
Im modernen Indien wird dieser Brauch von den einen Gies-
sern explizit nicht (mehr) weitergeführt, von den anderen immer-
hin noch der Spur nach: Statuen werden zwar vornehmlich aus 
einem Schrottgemisch gegossen, dem jedoch ein bisschen tradi-
721 Lal 1956, 54.
722 Srinivasan 2006, 52 (mit älterer Lit.).
723 Dehejia et al. 2002, bes. 12, berichten lediglich von einer Kupferlegie-
rung mit «small proportion of lead and tin» (sowie früher Spuren von 
Gold und Silber).
724 Kempers 1933, 13 f.; Mukherjee 1978, 30, 318 und 456; Lo Bue 1981B, 83 
(«the myth of the octo-alloy»); Gajurel / Vaidya 1984, 16; Kramisch 1994, 
217; Lo Bue 1997A, 573; Bonapace / Sestini 2003, 105.
725 Noti 1911, 74–76 Abb. 25; Sharma 1995, 179–182 Abb. 7-6 (Zitat: S. 179). – 
Zu Skaleneinteilung und Funktion: Singh 1978, 123–128; Sharma 1995, 
179–182. – Zur Skaleneinteilung siehe auch http://www.kultur-in-asien.
de/Jantar-Mantar/seite524.htm (14.02.2015).
726 Tiefenthaler 1786, 317 («. . . astrolabes fort grands, fondus en cuivre. . .»); 
Kaye 1918, 31 f. Abb. 29 (Metal instrument I: «brass . . . possibly. . . the 
original metal instruments referred to by Jai Singh»); Blanpied 1975, 
1027 («two seven-foot iron astrolabes»).
727 Lo Bue 1981A, 41; Shukla 1996, 109 (Zitat); Pillai et al. 2006, 857. – Auch 
im Viṣṇu Saṁhitā werden «Gold und andere Metalle» für den Guss 
von Götterbildnissen vorgeschrieben resp. erwähnt (Acharya 1933, 635 
Anm. 1).
728 Dagyab 1977, 52.
729 Strahan 1997, 34 f.
730 Lo Bue 1981B, 83; Lo Bue 1997A, 573.
731 Werner 1972, 134 Tab. 8.6–8.7; 146 f. Tab. 9,6; 156 (höchster Wert Indien: 
0,13 % Au); Kat-Nr. 167, 173 und 208. – Ein identischer Spitzenwert von 
0,13 % Au wird auch von Lo Bue 1981B, 83, genannt.





277tionelle Acht-Metalle-Mischung zur Wahrung eines «touch of ho-
liness» beigefügt wird733. Eine solchermassen «potenzierte Ver-
dünnung» bringt die teuren Komponenten wie Gold, Silber und 
Quecksilber natürlich rasch unter die Nachweisgrenze auch mo-
derner Analysegeräte!
Ist diese Multi-Legierung nun ein Mythos oder effektiv ein alter, reli-
giös inspirierter Brauch? Es scheint mir, dass über diese komplexe 
historische «Sonderlegierung» viel geschrieben, sie aber nicht 
mehr legiert wird; Erberto Lo Bue bezeichnet sie als «persistent 
myth among art historians»734. Die nepalesischen Bronzegiesser 
haben nach M. V. Krishnan «no clear idea regarding the ratio of sil-
ver and gold, as these metals are not used for casting nowadays. 
They, however, claim that they know the alloy for casting images in 
paṅchalōhā (alloy of five metals [panch dhātu]) and aśtadhātu (alloy 
of eight metals [aṣṭa dhātu]).»735
Ist nicht wahr, was nicht analysierbar ist? Die nicht metallurgisch 
nachweisbare Stetigkeit in der Zusammensetzung der Legierun-
gen und die Spuren gewisser Metalle (die absichtlich mitlegiert 
sein sollen) an oder gar unter der analytischen Nachweisgrenze 
sprechen in den allermeisten Fällen eher gegen die alten mythi-
schen Ratschläge.
Aber es geht ja nicht nur um Gold in Messingen und Bronzen! 
Als die «acht Metalle» sollen – nebst Gold – Silber, Kupfer, Zinn, 
Blei, Eisen, Zink und Quecksilber (resp. «Messing») vorhanden 
sein, nach anderen Angaben stattdessen Nickel, Antimon, Kobalt, 
Wismut, Arsen oder Cadmium. Auch Varianten mit zwölf, sieben 
(Cu, Sn, Fe, Au, Ag, Hg, Sb), sechs (Cu, Zn, Pb, Fe, Au, As736) oder 
fünf (Cu, Sn, Zn, Au, Ag737; panch dhātu, pañcaloha) Legierungs-
partnern werden genannt. In diesen «magischen» Mehrmetallmi-
schungen religiösen Charakters werden immer das Kupfer als Ba-
sis des Buntmetalls sowie Gold und Silber als spirituelle Beimen-
gungen in kleinen Mengen vorausgesetzt. Alle anderen Elemente 
(Zinn, Zink, Blei, Eisen usw.) weichen je nach Quelle voneinander 
ab, was möglicherweise auch auf Identifizierungs- und Überset-
zungsprobleme der verschiedenen Quellen zurückzuführen ist.
Unter aṣṭa dhātu werden teils Legierungen verstanden, die 
eigentlich Messinge sind, in anderen Fällen handelt es sich eher 
um Bronzen. Bei Analysen zeigt sich, dass jeweils nur zwei bis drei 
Elemente als Hauptkomponenten legiert wurden; andere Metalle 
sind nach meiner Meinung eher zufällige Spuren statt bewusst 
mitlegierte Bestandteile – zum Beispiel Spurenelemente aus ver-
schiedenen Erzen. Die Nachweise unter 1 % im aṣṭa dhātu haben 
objektiv kaum einen metallurgisch-technischen Anspruch an die 
Legierung zu erfüllen; in ihnen verkörpern sich heute eher esote-
rische Interpretationen der Händler gegenüber einer westlichen 
Kundschaft als historisch-religiöse Eigenschaften.
Überprüfen wir das konkret am Gold, dessen Vorkommen in 
buddhistischen Statuen und anderen Güssen explizit als religi-
öser Akt gesehen wird738. Bei unseren eigenen 25 Analysen (Ta-
belle 8) ist Gold nur bei Feuervergoldungen oder in Silberschmuck 
nachgewiesen, nie jedoch in den Buntmetalllegierungen von Sta-
tuen, Repoussé-Arbeiten oder Klangschalen. Mit der verwendeten 
Analysemethode (mobiles Röntgenfluoreszenzgerät, betrieben im 
Modus «alloy») liegt die Nachweisgrenze für Gold bei rund 0,01 % – 
vorhandenes, extra zugefügtes Gold müsste also erkennbar sein. 
Bei den wenigen bekannten Analysen von Klangschalen liegt das 
Gold auch nie über 0,01 % (siehe Tabelle 2).
Auch der Archäo-Metallurge Josef Riederer hat an die 200 
Bronzen aus Süd- und Ostasien sowie aus den Himalayaländern – 
und zwar alte Stücke – analysiert und ist auf ein übereinstimmen-
des Ergebnis gekommen: Er fand in seiner Serie praktisch kein 
Gold und nur 0–0,16 % Silber739.
Kein Gold nachweisbar und kaum messbare Silberspuren? Ganz an-
ders Otto Werner, der bei vielen antiken asiatischen Götterbildnis-
sen seiner Meinung nach signifikante Goldgehalte analysiert hat. 
Seine ermittelten Mittelwerte betragen für Ostasien um 0,007 % 
Au und für Nord- und Südindien je rund 0,0046 % Au. Er führt aus, 
dass diese Werte «erheblich den aus natürlichen Goldverunreini-
gungen der Legierungsbestandteile stammenden Grundwert von 
0,0005 % bis 0,005 % Au» übersteigen. Für thailändische Bronzen 
ist zwar die kultische Zugabe von etwas Gold oder Silber ebenfalls 
überliefert (Anm. 729), doch die Analysen an 100 Götterstatuen 
ergaben höchstens an den Oberflächen Goldnachweise (von der 
733 Mukherjee 1978, 30 (S. 31: In Natunbazar bei Calcutta «occasionally, at 
a customers’ request, a little gold and silver is added to brass. A drop of 
mercury, too, is sealed inside a hole in the image»); 318 («A little ball of 
gold and silver is inserted [after casting!] into a hole in the heart of the 
image, and sealed up»).
734 Lo Bue 1981A, 33 f. (mit älterer Lit.).
735 Krishnan 1976, 30 (Zitat); Pillai et al. 2006, 857. – dhātu = Metall; lōhā = 
Mischung; pancha = fünf; aṣṭa = acht.
736 Bhowmik 1964 (zitiert nach de Labriffe 1973, 191 Anm. 15).
737 Abweichende Angaben: Cu, Pb, Au, Ag und Zn resp. Cu, Pb, Au, Ag und 
Fe («a trace of iron dust»; Mukherjee 1978, 38 und 408); in Nagarkoil 
glauben die Giesser sogar das śilpaśāstra-Rezept für die Fünfer-Legie-
rung genau zu kennen: 1 Teil Au, 4 Teile Ag, 80 Teile Cu (86 %), 8 Teile 
Pb (9 %) und eine Spur Fe (Mukherjee 1978, 408 [1 % Goldgehalt in einem 
Gussmessing wäre allerdings ein völlig unrealistischer Kostentreiber!]). 
– Zu «Fünfer-Legierungen» auch Werner 1972, 132–134 Tabellen 8.6–8.7 
(Analysen der Goldgehalte); Mallebrein 1984, 237 (eine Fünfer-Legie-
rung für die «Herstellung religiöser Idole» wird in den alten indischen 
śilpaśāstras als «besonders glücksbringend bezeichnet» und soll aus 
Gold, Silber, Kupfer, Messing und Blei zusammengesetzt sein [mit 
älterer Lit.]); Dehejia et al. 2002, 12 (mit «small portions of lead and tin 
[in ancient times, small amounts of gold and silver too]»); Guy 2007, 60 
(Au, Ag, Cu, Fe und Messing).
738 Werner 1972, 132–134 Tabellen 8.6–8.7, ist dieser Frage besonders inten-
siv nachgegangen. Er traf bei seinen Analysen auf ein Spektrum zwi-
schen 0,005 % und weniger Gold an der unteren und 0,6 % Au und mehr 
an der oberen Grenze; Reedy / Harlacher 2007, 70 f. Abb. 13 Tab. 3 (Gold 
ist in frühen sri-lankischen Bronzen häufiger nachzuweisen als später 
und wird von den Autorinnen ebenfalls als «ritual addition» gesehen).
739 Gold war in allen Proben entweder unter der Nachweisgrenze oder der-
art spärlich vertreten, dass es gar nicht in die Tabellen aufgenommen 
wurde! – Riederer in Uhlig 1979, 63–68; von Schroeder 1981, 49–52 (eine 
































278 Oberflächenvergoldung), im Kern der Legierungen jedoch in kei-
nem einzigen Fall eine Spur von Gold und in 22 Fällen um 0,07–
0,19 % Silber740.
Nehmen wir an, die festgestellte Silbermenge müsste einem 
mittelgrossen Tiegel mit 2 kg Gussspeise für eine ca. 10 cm hohe 
Statuette aus rituellen Gründen zugefügt werden, so entspräche 
0,10 % Silberanteil an der Legierung lediglich zwei Gramm Silber. 
Dies ergibt ein Plättchen von 1 cm² Grösse und 4 mm Dicke. Mit 
dieser kleinen Menge Silberzuschlag käme heute die kleine Statu-
ette etwa 2 USD teurer zu stehen. Dieselbe Menge Gold (2 g) würde 
mit beträchtlichen 80 USD zusätzlich zu Buche schlagen, den Sta-
tuenpreis also etwa verdoppeln! Diese «Milchmädchenrechnung» 
soll lediglich aufzeigen, dass messbare Spuren von Gold und Sil-
ber eine Statue aus legendärem aṣṭa dhātu stark verteuern kön-
nen. Es muss offen bleiben, ob man früher eine aṣṭa-dhātu-Legie-
rung nur sehr symbolisch mit einem Spänchen Silber und einem 
Feilenkrümel Gold «angereichert» hat, was Anteile von lediglich 
etwa 0,001 % Silber und 0,00005 % Gold ergäbe und mit den übli-
chen Analysegeräten kaum nachweisbar wäre.
Es wurde schon anderswo in Zusammengang mit indischen Le-
gierungen festgestellt, dass «wohl aus ‹ökonomischen Gründen› 
sich der Gold- und Silbergehalt der Legierungen mit der Zeit ver-
minderte oder verschwand»741. Produzenten resp. Händler geben 
dies bis zu einem gewissen Grade zu und sprechen von «homöo-
patischen» Anteilen der wertvollen aṣṭa-dhātu-Komponenten in 
ihren Produkten742. Dasselbe zeigen letztlich unsere Beobachtun-
gen an modernen Klangschalen: Hierzu sind ganz normale, hoch-
legierte (weil spröde und wohlklingende) Zinnbronzen verarbeitet 
worden. Das zeigen exemplarisch die 13 Beispiele A–H und J–O (Ta-
belle 2). Sie unterscheiden sich – ganz atypisch – durch sehr unter-
schiedliche Spuren von Zink, Blei, Eisen und Arsen. Weitere Me-
talle liegen in noch geringeren Spuren vor und sind kaum absicht-
lich mitlegiert, sondern eher als Verunreinigungen zu bezeichnen 
(Tabelle 2):
740 Werner 1972, 133 Tab. 8.7; Drayman-Weisser et al. 1997, 281–287 (Thai-
land).
741 Werner 1972, 156 (Zitat von R. Reeves); Pillai et al. 2006, 857.
742 Zu den in Europa vertriebenen Peter-Hess-Importprodukten wird versi-
chert: «Um die Tradition der Klangschalen zu würdigen, werden den 
Klangschalen [aus einer Kupfer-Zinn-Bronze] weitere 10 Metalle, zum 






279Tabelle 2: Metallanalysen von modernen (A–E, G–O) und antiken (F)  
Klangschalen.
Cu ( %) Sn ( %) Zn ( %) Pb ( %) Fe ( %) Au ( %) Ag ( %) Hg ( %) As ( %) Ni ( %) Sb ( %) Rest ( %)
Schale A743: 77,6 21,7 0,01 0,03 0,12 <0,01 0,03 >0,02 ? ? ? ?
Schale B744: 74,2 19,5 0,0 0,25 0,00 0 0,05 0,00 5,86 0,31 0,16 0,19 Ti 
0,16 V
Schale C745: 77,2 22 0,01 0,4 0,14 0,01 0,03 0,02 ? ? ? ?
Schale D746: 77,6 22,5 ? ? 0,01 ? ? ? 0,11 0,03 ? ?
Schale E747: 77,4 22,4 ? ? 0,03 ? ? ? 0,13 0,03 ? ?
Schale F748: 75,4 24,0 ? ? 0,12 ? ? ? 0,13 0,01 ? ?
Schale G749: 77,0 21,8 ? ? 0,17 ? ? ? ? ? ? ?
Schale H750: 74,9 24,0 0,66 0,11 0,17 0 0 0 0 0 0 0,20 Ti
Schalen I / J751: 60,0 3,80 33,1 2,2 0,46 0 0 0 0 0,35 0,03 0,04 Ti 
0,04 Mn
Schalen K–O752: 77,2 22,5 0,01 0,01 0,01 0 0 0 0,01 0,01 0,01 0,21 Ti 
0,01 V
Gerne würde man diese Werte mit jenen von «alten» (Klang-)Scha-
len vergleichen, doch dafür sind Originale kaum auffindbar753 und 
Analysen sind mir nur jene von Schale F bekannt. Von einer mys-
tischen Eight-metals-Legierung in modernen Sammlerstücken 
kann nach meiner Erkenntnis keine Rede sein, und die angeblich 
mitlegierten «homöopatischen» Anteile von Gold, Silber usw. blei-
ben Glaubenssache.
Die heute für Bildnisse verwendeten Legierungen
Wie wir schon oben gesehen haben, wurde der Metallmarkt in Pa-
tan seit einigen Jahrzehnten und bis etwa 2014 regelmässig von in-
dischen Händlern beliefert. Die Handelsformen waren um 1970 
Barren für Zink und Blei, während Kupfer und Messing in Form 
von Blechpaketen verkauft wurden. Die Messing- und Kupferlegie-
rungen waren in je zwei Varianten erhältlich: in einer zum Gies-
sen geeigneten und in einer Zusammensetzung, die sich vor al-
lem zum Hämmern und Treiben eignet – etwa für Repoussé-Ar-
beiten754. Heute (2015) sind die indischen Barren zu teuer gewor-
den, weshalb die Metalle und Legierungen in den Quartieren Man-
gal, Haugal und Tangal südlich des Durbar Square in Patan wieder 
grösstenteils in Form von Altmetall verkauft und wieder genutzt 
werden (s. unten mit Abb. 521). Die Legierungen werden mit Augen 
und Händen bezüglich Farbe, Härte und Sprödigkeit beurteilt und 
entsprechend zum Recycling sortiert. Laut Ratna Jyoti Shakya 
werden sogar verschiedene Altkupferqualitäten unterschieden. 
Wie schon in den 1970-er Jahren755 sind heute erneut viele Stanz- 
und andere Industrieabfälle und sackweise Ausschussware, Ab-
fälle und Blechabschnitte für die Metallverarbeiter in Patans 
Strassengeschäften zu finden (Abb. 521). In den 1980er-Jahren 
wurden nicht nur Industrieabfälle aus Indien, sondern sogar aus 
Singapur zum Einschmelzen für Statuen nach Nepal importiert.
Am begehrtesten für den Statuenguss sind nach wie vor Mes-
singlegierungen mit 3–15 % Zink (Tabelle 8).
743 Gehämmert?, 13 cm Durchmesser, aus Nepal, angeboten auf http://
www.innerpath.com/tibetan-singing-bowl-hand-hammered-5/  
(28.06.2014).
744 Gehämmert, 34 cm Durchmesser, mit in Punztechnik angebrachten 
Buddha-Figuren, aus dem Kunsthandel (Privatbesitz), Abb. 452 und 
Tabelle 8 (Collection 01 / 02, Durchschnitt).
745 Form und Grösse unbekannt; nach http://www.freesangha.com/fo-
rums/practice-tools/what-is-a-tibetan-singing-bowl/ («analysis done by 
a Canadian university»; 29.06.2014).
746 Moderne Schale aus Payangadi, Kerala / IND: Srinivasan 1994, 702 f. Tab. 
59.1 (Analyse No. 1).
747 «Recent» Schale aus Irinjalakuda, Kerala / IND: Srinivasan 1994, 702 f. 
Tab. 59.1 (Analyse No. 2).
748 Antike, gehämmerte Schale aus Nilgiris, Tamil Nadu / IND, Mitte bis 
Ende 1. Jahrtausend v. Chr.: Srinivasan 1994, 702 f. Tab. 59.1 (Analyse No. 
4).
749 Moderne Schale aus Madurai, Tamil Nadu / IND: Srinivasan 1994, 702 f. 
Tab. 59.1 (Analyse No. 7).
750 Moderne Schale aus einer Giesserei in Thimi / NEP, gegossen, 13 cm 
Durchmesser, Tabelle 8 (Thimi01).
751 Durchschnitt zweier identischer moderner Schalen aus einer Giesserei 
in Thimi / NEP, gegossen, je 12 cm Durchmesser, Tabelle 8 (Thimi02 und 
03, Durchschnitt).
752 Durchschnitt von fünf Schalen aus dem Handel (Privatbesitz), alle 
gehämmert, Tabelle 8 (Collection03–06; Durchschnitt, Analysewerte 
nur wenig schwankend).
753 Siehe oben unter «Traditionelle Legierungen im 20. Jahrhundert». – 
Jansen 2005, 4 und 33 (wohl aus Tibet oder Nepal stammend); 23 («. . . 
nicht alle Schalen enthalten auch diese sieben Metalle»).
754 Höfer 1970, 197.
































280 Härteeigenschaften von in Nepal  
verwendeten Legierungen
Die heute üblichen Messinge haben, je nach Zinkgehalt, in gegos-
senem Zustand Härten von 70–80 HBW (Brinell-Härte; Tabelle 
3)756. Kupfer ist mit 47–58 HBW noch weicher. Das Zulegieren von 
etwas Zinn oder Blei würde an der Härte kaum etwas verändern. 
Die für gegossene Klangschalen verwendeten Zinnbronzen mit 
rund 24 % Zinnanteil sind wesentlich härter (rund 250 HBW) und 
jene aus Messing mit 33 % Zinkanteil sogar noch härter und sprö-
der (310 HBW), was ihnen den hellen reinen Klang verleiht. Eine 
zinnreiche, besonders spröde Klangschale ist durch die Prüfku-
gel beim Brinell-Test sogar gespalten worden (Tabelle 3, Thimi01). 
Ebenfalls deutlich härter als die beim Statuenguss verwendeten 
Kupfer und Messinge sind die nepalesischen Werkstoffe «Dhalot» 
und «Palpali» mit 112–132 resp. rund 140 Brinell-Härtegraden in 
entspanntem, d. h. ausgeglühtem Zustand (Tabelle 3).
Die zum Schmieden und Treiben verwendeten Metalle dür-
fen beim Kalthämmern nicht zu spröde werden, weshalb in der 
Regel hohe Kupferanteile von Vorteil sind. Die intensive mecha-
nische Bearbeitung führt zudem rasch zu einer Verhärtung, die 
sogar beim Schmieden deutlich fühlbar wird. Die Härte kann – je 
nach Legierung – durch diese Bearbeitung um 93 % bis 151 % zuneh-
men (Tabelle 3, Spalte rechts). Besonders bei Messingen und beim 
nickelhaltigen «Silever» (Neusilber) tritt beim Schmieden rasch 
eine starke Verhärtung ein. Um das immer spröder werdende Ma-
terial vor dem Reissen zu bewahren, muss es bei Schmiede- und 
Treibarbeiten immer wieder zwischengeglüht und abgeschreckt 
werden, damit das Metallgefüge rekristallisieren kann (dazu auch 
oben mit Anm. 611 und 651).
756 Der Autor konnte die in Tabelle 3 zusammengestellten Härtemessungen 
2015 im Labor der Georg-Fischer AG in Schauffhausen (CH) durchfüh-
ren. Für die Vermittlung und Erlaubnis zur Gerätebenutzung danke ich 





281Tabelle 3: Brinell-Härtemessungen (HBW 2,5 / 62,5) an Guss- und  
Treiblegierungen aus Nepal.
Objekt Tabelle 8 pXRF-Analyse Bearbeitung HBW1 HBW2 HBW3 HBW ∅ Zunahme ( %)
Kupfer - 99,8 % Cu geglüht + nass abgeschreckt 49.1 50.8 42.1 47.3  
Kupfer - 99,8 % Cu intensiv gehämmert 92.1 87.5 95.6 91.7 94
Copper-Muster Patan23 99,9 % Cu geglüht + nass abgeschreckt 51.2 61.9 62.2 58.4  
Copper-Muster Patan23 99,9 % Cu kalt geschmiedet 89.5 84.4 91.2 88.4 51
Messing - Cu + 7 % Zn, 5 % Sn, 
2 % Pb, 1 % Ag
geglüht + nass abgeschreckt 74.4 74.3 61.8 70.2  
Messing - Cu + 7 % Zn, 5 % Sn, 
2 % Pb, 1 % Ag
intensiv gehämmert 179.0 176.0 173.0 176.0 151
Brass-Muster Patan24 Cu + 35 % Zn geglüht + nass abgeschreckt 83.7 79.6 77.3 80.2  
Brass-Muster Patan24 Cu + 35 % Zn kalt geschmiedet 111.0 188.0 165.0 154.7 93
Zinnmessing - Cu + 7 % Sn,  
0,3 % Zn
geglüht + nass abgeschreckt 73.9 72.5 80.0 75.5  
Zinnmessing - Cu + 7 % Sn,  
0,3 % Zn
intensiv gehämmert 186.0 182.0 185.0 184.3 144
Zinnbronze - Cu + 4 % Sn, 0 % Zn geglüht + nass abgeschreckt 62.2 69.0 69.6 66.9  
Zinnbronze - Cu + 4 % Sn, 0 % Zn intensiv gehämmert 140.0 147.0 156.0 147.7 121
Bleibronze - Cu + 11 % Sn,  
14 % Pb, 0 % Zn
geglüht + nass abgeschreckt 74.9 77.3 72.4 74.9  
Bleibronze - Cu + 11 % Sn,  
14 % Pb, 0 % Zn
intensiv gehämmert 162.0 150.0 159.0 157.0 110
Silever-Muster Patan25 Cu + 35 % Zn, 7 % Ni geglüht + nass abgeschreckt 79.8 88.7 69.4 79.3  
Silever-Muster Patan25 Cu + 35 % Zn, 7 % Ni kalt geschmiedet 182.0 208.0 162.0 184.0 132
Dhalot-Muster 1 Kath-
mandu01
Cu + 36 % Zn,  
0,6 % Sn
geglüht + nass abgeschreckt 130.0 124.0 125.0 126.3  
Dhalot-Muster 2 Kath-
mandu02
Cu + 35 % Zn,  
2 % Sn, 5 % Pb
geglüht + nass abgeschreckt 141.0 159.0 96.3 132.1  
Dhalot-Muster 3 Kath-
mandu03
Cu + 34 % Zn,  
1 % Sn, 5 % Pb
geglüht + nass abgeschreckt 110.0 112.0 115.0 112.3  
Palpali-Muster Kath-
mandu04
Cu + 19 % Zn,  
8 % Sn, 5 % Pb
geglüht + nass abgeschreckt 
(kl. Fragm.)
143.0 143.0 131.0 139.0  
Muster Klangschalen- 
Messing
Thimi04 Cu + 33 % Zn, 7 % Sn geglüht + nass abgeschreckt 195.0 558.0 179.0 310.7  
Muster Klangschalen- 
Bronze
Thimi05 Cu + 24 % Sn, 1 % Zn geglüht + nass abgeschreckt 238.0 264.0 246.0 249.3  
Thimi-Klangschale Thimi01 Cu + 24 % Sn gegossen + überdreht (zerbrochen) -  
Thimi-Klangschale Thimi01 Cu + 24 % Sn glühend geschmiedet (zerbrochen) -  
Perl-Matrize (Abb. 33) Patan29 Cu + 20 % Sn wie gekauft (gehärtet?) 200.0 213.0 206.0 206.3  
kleine Anke Patan28 Cu + 37 % Zn,  
1 % Sn, 4 % Pb

































Abb. 513: Der knapp unterlebensgrosse, 68 cm hohe sitzende Shakyamuni- 
Buddha ist ein Kupferguss aus dem 17. Jahrhundert. Am Hals ist ein läng-
liches Flickplättchen angebracht, und auf der Brust sind zahlreiche Blasen 
sichtbar (grosser Ausschnitt), die von Gasen in der Kupferschmelze her-
rühren und nicht alle zugedeckt werden konnten.
Abb. 514: Altmetall ist wertvoll und wird in Nepal auch heute noch gesam-
melt. In einem Schuppen neben dem Werkplatz der Giesser liegt allerlei 
Kupfer (v. a. Blechreste) und Messing (v. a. Fehlgüsse und Abschnitte von 
Gusskanälen und -trichtern) ungeordnet durcheinander. Vor dem Recyceln 
müssen die Metallsorten sorgfältig getrennt werden (Abb. 516), um Güsse 
der gewünschten Legierung zu erhalten.
Abb. 515: Blick in eines der vielen Geschäfte von Tamrakar in Patan, die 
Rohbleche aus Kupfer und Messing anbieten. Schon immer haben sich 
die Tamrakar-Kupferschmiede hier eingedeckt, und seit der Verteuerung 
der Messingbarren kaufen auch Giesser Altmetall (Abb. 521) und Bleche 






Kupfer wurde schon früh in Nepal an angeblich etwa 60 Plätzen 
als Erz abgebaut und verhüttet, aber nie in grossem industriel-
len Stil757. Andere Kupfervorkommen im Himalayaraum liegen in 
West-Tibet, entlang der Zanskar-Kette (Ladakh, Nordindien), im 
Gebiet um Kargil (Kaschmir, Nordwestindien) sowie in Zentral- 
und Ost-Tibet758. Während bis ins späte 18. Jahrhundert die hei-
mische Kupfergewinnung Nepals den lokalen Bedarf abdecken 
konnte, lag der Bergbau im fortgeschrittenen 19. Jahrhundert fast 
gänzlich darnieder, so dass schon damals Kupfer (und Eisen) aus 
Indien importiert werden musste759, wo dieses schon seit langem 
gewonnen wurde760.
Die inländische Kupferproduktion betrug 1987 / 88 nur noch 
drei Tonnen761. In traditioneller, kleinmassstäblicher Technik 
wurde Kupfererz 1995 im Distrikt Mygadi in Westnepal in Pingen 
(längliche Bergbaugräben) und kleinen Stollen noch abgebaut, ge-
waschen und vor Ort mit Hilfe von Holzkohle verhüttet762. 2010 
war diese Kupfergewinnung jedoch eingestellt763, und der Metall-
händler Rajendra Shakya (Abb. 510) meinte 2015 mir gegenüber, 
dass heute gar kein Kupfer aus nepalesischen Erzen mehr im Han-
del sei.
Der Guss von relativ reinem Kupfer – mit seinem hohen Schmelz-
punkt von 1085° C – ist viel schwieriger zu bewerkstelligen als je-
ner von Bronze oder Messing. «Consequently mis-castings are not 
rare.»764 Wegen erhöhter Anforderungen an den Energieeinsatz, 
des Vorwärmens der Lehmformen und des Fliessverhaltens der 
Schmelze hob Nayanjot Lahiri für frühe indische Handwerker her-
vor765: «. . . copper craftspersons sought to explain their privileged 
position vis-a-vis alloy artisans in the hierarchy of metalcrafting 
castes by highlighting certain beliefs about their past.» Gerade die 
Newar im Kathmandutal haben während Jahrhunderten die Bild-
nisse buddhistischer Götter auch und bis ins 17. Jahrhundert fast 
ausschliesslich in Kupfer gegossen766, während im übrigen Asien 
vor allem die leichtflüssigeren Legierungen Bronze und Messing 
verarbeitet worden sind767.
Die Newar haben die hohen Anforderungen und Arbeitsab-
läufe mit den schlechten Fliesseigenschaften und der extremen 
Gasbildung beim Giessen von Kupfer (mangelhaft geratenes Bei-
spiel: Abb. 513) beherrscht und auch den Markt in Tibet mit ihren 
Erzeugnissen abgedeckt768. So finden sich Kupferstatuen fast aus-
schliesslich in Nepal, Bhutan und Südtibet769. Bis ins fortgeschrit-
tene 20. Jahrhundert haben gewisse Newar-Familien die Kunst 
des anspruchsvollen Kupfergusses für buddhistische Bildnisse 
hoch gehalten, während bereits viele andere Giesser den heute 
üblichen – und zum Ziselieren sogar besser geeigneten – Messing-
guss betrieben haben770. Kupferguss ist also erst ab etwa 1980 ganz 
vom Handwerkeralltag in Patan verschwunden und wurde schon 
davor nur noch in Einzelfällen angewandt.
Auch in Nepal wurde noch bis ins 20. Jahrhundert für Kup-
757 Agrawal 1971, 146 ff. Abb. 12 (Lagerstätten-Karte); Sharma 1978, 107–109 
(«found all over Nepal»); Lo Bue 1981A, 34 und 37–40 (ausführlich zu 
Kupfer aus Nepal [mit älterer Lit.]); von Schroeder 1981, 46 Karte A (im 
Gebiet Nepals nur fünf Kupferlagerstätten kartiert); Gabriel 1999, 52. 
– Zum Kupferabbau im Distrikt Makwanpur (Ipa, 22 km südwestlich 
von Patan): Gajurel / Vaidya 1984, 15; Gabriel 1999, 52; im Distrikt Ilam 
(Phikal, 300 km ostsüdöstlich von Patan): Donner 1994, 507; zu jenen 
in den Distrikten Baglung (Gulmi, 180 km westnordwestlich von Patan) 
und Myagdi (210 km nordwestlich von Patan): Whelpton 2005, 55 und 
60. – Zur historischen Kupferverhüttung in Indien: Thind 2009, 72 f. 
Anm. 194–199. – Ratna Jyoti Shakya erwähnt auch alte, nicht mehr 
genutzte Kupfervorkommen in Godavari, nur gerade 30 km Wegstrecke 
von Patan entfernt.
758 Cammann 1951, 98 (Kupfer um 1800 nicht aus Tibet exportiert); 162 f. 
Anm. 7 (Export von Nepal nach Tibet); Duncan 1964, 19 (Kupfervorkom-
men bei Derge [auch Dêgê, Provinz Sichuan, 1500 km östlich von Patan], 
«furnishing metal for the bells . . . manufactered there»); Mukherjee 
1978, 2 (Almora, Nordindien); 153 (Rajasthan); 163 (Patna); Regmi 1978, 
68 Anm. 80–83; Rauber-Schweizer 1976, 105 (Kupfervorkommen in 
Tibet, bescheiden abgebaut im Auftrag der Regierung); Ronge 1978, 
145 f. (Kupfergewinnung in Tibet); Craddock 1981 (ausführlich zu den 
Kupfervorkommen in Tibet, mit Verbreitungskarte Abb. 1: +); Lo Bue 
1981A, 34 und 40–44 (ausführlich zu Kupfer aus Tibet [mit älterer Lit.]; 
41 Kupfervorkommen in Bhutan); Reedy 1989, 96 (Kupfervorkommen in 
Kaschmir); Reedy 1996, 172 Anm. 7–10; Reedy 1997, 87–104 (Kupfervor-
kommen in Afghanistan, Nordpakistan, Kaschmir, Himachal Pradesh, 
Tibet und Nepal).
759 Kirkpatrick 1818, 121 f. und 152; Hamilton 1819, 213; Gajurel / Vaidya 1984, 
12 f. und 14–16 Abb. 9 / 10 (Verhüttungsprozess); Kansakar et al. 1986, 19 f. 
(Kupfer-, Blei-, Zink- und Silberminen in Sikkim); 21 Tab. 1 (Kupfer- u. a. 
Metallvorkommen in Nepal generell); Donner 1994, 507 (Phikal, Distrikt 
Ilam) Abb. 120 (Lagerstättenkarte von Kupfer-, Zink-, Blei-, Zinn- und 
anderen Vorkommen); Whelpton 2005, 55 und 77; Datta et al. 2008, 404 
(Kupfervorkommen in Bagjata, Jharkhand / Indien).
760 Bhowmik 1964, 395 (z. B. in Bihar, Rajasthan und Nellore [Andhra Pra-
desh] sowie in Bhutan und Sikkim).
761 Donner 1994, 507 f. Tabelle 59.
762 Der Abbau und der Verhüttungsprozess werden ausführlich beschrie-
ben von Anfinset 2000, 207–209 Abb. 2 und 3.
763 Vortrag «Vanishing technologies: revisiting copper mining and smelting 
in Nepal» von N. Anfinset, D. Kharel und F. Storåsam, gehalten an Buma 
VIII, organisiert vom Korean Institute of Metals and Materials Kongress, 
in Nara / Japan, unpubliziert. Für die Einsichtnahme in die Abstracts 
des Kongresses danke ich Urs Werner, Schaffhausen (CH).
764 Nambiar 1964, 10 (Südindien); Alsop / Charlton 1973, 29 f. (letzter Kupfer-
guss einer Familie in Patan um 1956); Lo Bue 1981B, 77 f. (Zitat).
765 Mukherjee 1978, zitiert von Lahiri 1995, 122.
766 Alsop 1989, 130; von Schroeder 2008, 20.
767 Von sauber abgrenzbaren «Legierungsprovinzen» kann nicht die Rede 
sein, und die regional und zeitlich verwandten «Bronzen» weisen in 
der Regel eine grosse Heterogenität auf. Von den 18 Statuenanalysen an 
Bronzen des 8.–12. Jh. aus Nālandā (Bihar, Nordostindien) erwiesen sich 
zwei als Kupfer (>97 % Cu), vier als Bleibronzen, drei als Messing, zwei 
als Bleimessing und eine als Zinnmessing (Lal 1956, 55 f. [mit Tabelle]). – 
In Südindien wurde etwas Blei dem Kupfer zur Verbesserung der Giess-
eigenschaften zugemischt (Nambiar 1964, 10).
768 Von Schroeder 1981, 39; Michaels 1985 / 86, 81; von Schroeder 2001, 438; 
Alphen / Alsop 2005, 104.
769 Von Schroeder 1981, 49–53 Karte B.
770 Alsop / Charlton 1973, 29–35; Lo Bue 2002, 135 (als Alternative zu Rein-
kupfer resp. Messing wurde im 20. Jh. – als Kompromiss – 90 % Kupfer 
mit 10 % Messing legiert, was einer Kupferlegierung mit etwa 3 % Zink 
entspricht. Eine solche Legierung wird heute als Gunmetal, Red brass 

































284 fergüsse Altmetall verwendet. Hierfür hat man Blechstücke, Ma-
schinenteile und dergleichen, ja sogar Kupferdrähte771 gesammelt 
(Abb. 514), kleingehackt und «hammered to the smallest possible 
size and jammed into a . . . crucible . . .»772. War Altkupfer knapp, 
besorgte man es neu auf dem Markt, bevorzugt als Bleche773, die 
man leicht zerschneiden und in Schnipseln in den Tiegel füllen 
konnte. Dies ist mit dem aktuellen Preisanstieg bei den Importme-
tallen und dem Wiederaufblühen des Recyclings erneut der Fall 
(Abb. 515).
Es liegt auf der Hand, dass Kupfer zum Treiben, etwa für Ge-
brauchsgeschirr oder für Repoussé-Arbeiten, höheren Anforde-
rungen genügen muss als Kupfer zum Guss von Statuen. Schon 
früher in Tibet war spröderes Gusskupfer billiger als das gute 
Treibkupfer774. Zu viel mitlegierte Fremdmetalle oder Verunreini-
gungen machen Kupfer brüchig und für deformierende Arbeits-
gänge unbrauchbar. In einem Gussstück, das nicht mehr verfor-
mend weiterbearbeitet werden muss, spielt das kaum eine Rolle.
Wie wir schon gesehen haben (mit Anm. 590), unterschie-
den früher die nepalesischen Kupferschmiede die drei Kupfersor-
ten gudh (gut in Bleche auszutreiben), khola (brüchig, zum Legie-
ren zu kas geeignet [resp. kans, s. oben]) und patru (ebenfalls in 
Bleche und Geräte getrieben). Der Metallhändler Shanta Shakya 
führt 2015 ebenfalls drei Sorten Kupfer, beschreibt ihren Unter-
schied jedoch nicht anhand der Verformbarkeit, sondern der 
Oberflächenbeschaffenheit: Die billigere Qualität in Blechform 
für 1000 Rupien pro Kilogramm sei stumpf, während die teurere 
Qualität, ebenfalls in Blech, für 1250 Rupien wunderbar polierfä-
hig sei. Das «beste Kupfer, das Sie bekommen können», stammt 
aus Japan und kostet ganze 1700 Rupien pro Kilo!
Auch bei Messinglegierungen wird differenziert: Bis heute 
wird auf dem Markt in Nepal zwischen gāgri und dhalot unter-






Gewährsperson: Rajendra Shakya 
(Abb. 510), Inhaber eines kleinen 
Geschäftes für Bleche und anderes 
Metallarbeiterzubehör, 26.03.2015.
Über die traditionell in Nepal verwendeten Messinglegierun-
gen775, ihre Namen und Zusammensetzungen haben wir schon 
berichtet. Heute wird der Grossteil der Statuen und Gebrauchs-
gegenstände in Nepal aus Altmessing oder aus Industriemessing 
gegossen, in jüngster Zeit auch wieder aus gesammeltem Altme-
tall. Ich vermute, der grosse Bedarf an Messing für den Statuen-
guss wurde früher auch in Nepal selbst gedeckt. Im Laufe des 11. 
bis 17. Jahrhunderts löste das Messing das zuvor für den Statuen-
guss im Kath mandutal verwendete Kupfer ganz allmählich ab776.
Messingstatuen dominieren geografisch sehr weiträumig und 
finden sich im ganzen Himalayagürtel777, in ganz Indien und in 
Ostasien, obwohl im engeren Gebiet unseres Interesses das zur 
Messingerzeugung notwendige Zink fast nur in Nordindien und 
Nepal als Erz vorkommt778.
Rohmessing wird seit rund 200 Jahren in zunehmendem 
Masse aus Indien nach Nepal importiert779. Wie mir Ratna, Raju 
und Umesh erklärten, wurde bis 2013 kaum mehr gesammeltes 
Recycling-Material eingeschmolzen, sondern ausschliesslich In-
dustriebarren aus Indien (oben mit Anm. 184).
Zink
Da metallisches Zink zum Legieren von Messing in genügender 
Menge erst ab etwa dem 18. Jahrhundert zur Verfügung stand, 
wurde Messing zuvor wohl durch Zementation des heimischen 
Kupfers mit importierten Zinkerzen erzeugt780. Solche Erze oder 
gar das legierte Messing wären z. B. in Nepal selbst781 sowie in Ra-
jasthan (Zarwar), Kaschmir oder gar Myanmar zu beschaffen ge-
wesen. Näher liegen jedoch Sikkim, wo Erze gleichermassen Kup-
771 Bauer 1973, 1 f. Probe 1 (Treibkupfer aus alten Telefondrähten, chemisch 
analysiert: Hauptmenge Cu, mit Spuren von 13 anderen Metallen, vor 
allem Sn).
772 Lo Bue 1981B, 76 f.
773 Alsop / Charlton 1973, 29 und 42.
774 Rauber-Schweizer 1976, 108.
775 Ausführlich Lo Bue 1981A, 44–47. – Messing im alten Indien: Nambiar 
1964, 10; Biswas 2001, 141–153 Tab. 5.1. – Messing im alten Orient: Greiff 
et al. 2012, 420–424.
776 Craddock 1981, 11 f.; Lo Bue 1981A, 47 («From, the 11th century onwards 
. . .»); Michaels 1985 / 86, 82. – Auch in Thailand fand der Messingguss 
offenbar im 15. Jh. Einzug (Strahan 1997, 40).
777 Dazu ausführlich Lo Bue 1981A, 47–49.
778 Lo Bue 1981A, 46 f. (Zinkvorkommen in Tibet) und 47 (in Nepal); von 
Schroeder 1981, Karten A und B.
779 Hamilton 1819, 213. – Auch nach Tibet musste bis 1959 indisches Mes-
sing, Kupfer und Eisen eingeführt werden: Rauber-Schweizer 1976, 
104. – Messinge werden heute (resp. im 20. Jh.) in Indien in sehr un-
terschiedlichen Legierungen verarbeitet, je nach Verwendungszweck 
und infolgedessen auch in unterschiedlichen Verarbeitungstechniken: 
Mukherjee 1978, 323 (13 % Zn); 367 f. (20 % Zn); 374 (35 % Zn, 7 % Pb); 358 
und 374 (je 38 % Zn); 423 (40 % Zn); 347 (41 % Zn; «is worked like bell-me-
tal»); 363 (44 % Zn); 416 (47 % Zn; für Glocken); 420 (50 % Zn); 351 (75 % Zn; 
«this seems extraordinary, and hard to believe») und 246 (95 % Zn; «a 
soft alloy»).
780 Zur Messingproduktion (und entsprechenden indischen Quellen) 
ausführlich Craddock 1981, 12–16; Lo Bue 1981A, 45 und 48 (Zinkerze in 
Tibet); Reedy 1997, 80 f. – Zur Durchführung eines Zementationsprozes-
ses Furger 2017, Experiment 7 (mit älterer Lit.).
781 Sharma 1978, 199 f. (nur vereinzelte Zink- und Bleivorkommen in Ne-






285fer und Zink enthalten können782, und Ganesh Himāl (Nepal, an 
der Grenze zu Tibet), wo bleihaltige Zinkerze vorkommen783. Zink 
ist nach Rajendra Shakya das einzige Metall, das heute in Nepal 
bergmännisch abgebaut und gewonnen wird.
Über den Import von Zink nach Nepal erzählt mir Ratna Jyoti 
Shakya eine aktuelle Geschichte, die für Aussenstehende fast amü-
sant, für die Betroffenen jedoch tragisch ist: Die Giesser von Oku 
Bahal in Patan hätten sich 2013 zusammengetan und in Indien eine 
Sammelbestellung für eine grosse Zinklieferung aufgegeben . . . 
und vorausbezahlt, damit der Vertrag überhaupt zustande kam. In 
der Lieferung befanden sich dann aber wertlose Ziegelsteine statt 
der bestellten Metallbarren! Die Newar fühlten sich zu Recht ge-
hörig übers Ohr gehauen. Die Deliktsumme der kriminellen Lie-
feranten liegt bei 5 Millionen Rupien (ca. 50.000 USD), und noch 
schleppt sich der Fall vor den Gerichten dahin (2015).
Messinglegierungen
Bei der Beurteilung der Messingpreise muss, wie erwähnt, zwi-
schen den Qualitäten dhalot und gāgri unterschieden werden: 
Das erste ist reines Gussmessing für wenig anspruchsvolle Ge-
fässe und Alltagsobjekte, das zweite (gāgri) gilt einhellig als die 
bessere Qualität. Gāgri-Altmetall (Abb. 521, rechts) kostet heute 
(2015) trotz seiner begehrten Qualität immer noch viel weniger als 
entsprechendes importiertes Industriemessing in Barren.
Messing ist, wie oben dargelegt, seit etwa dreihundert Jahren 
die vorherrschende Legierung für buddhistische Bronzefiguren, 
es wurde aber schon früher für Güsse verwendet. Die Meinun-
gen über die Anfänge der Messingverarbeitung zu Statuen in Nepal 
gehen jedoch auseinander: Einerseits sieht Marie-Laure de Lab-
riffe ihn erst Ende des 17. Jahrhunderts: «Il semblerait donc que 
la fabrication de statues en laiton au Népal doit avoir commencé 
après le XVIIème siècle.»784 Andererseits datiert Erberto Lo Bue 
den Beginn der Messingverarbeitung durch Newar-Giesser be-
reits ins 10. / 11. Jahrhundert785, was auf Grund einer mit C-14 in 
das 13. Jahrhundert datierten tibetischen Reliquien-Stupa wahr-
scheinlicher ist786.
Das spezielle Messing Silever (dazu oben mit Anm. 720) hinge-
gen, das man u. a. zum Guss von Krügen und dergleichen verwen-
dete (Abb. 322; 323, links und rechts), kauften die Giesser auf dem 
Markt787; es ist auch heute noch als Drahtware im Metallhandel in 
Patan erhältlich (Tabelle 8, Patan25).
Recycling und Altmetall
Früher war das Recyceln von Altmetall, insbesondere von Kupfer 
und Messing, offenbar sehr geläufig788. Bis 2013 war die Nachfrage 
nach diesen Metallen so gross, dass sie ohne Barren aus Indien 
nicht zu stillen gewesen wäre.
Noch im späten 20. Jahrhundert war das Wiedereinschmel-
zen von «old brass utensil wasters» gang und gäbe. Diese Form 
von Altmetall wird auf Newari khu genannt und war lange Zeit 
sehr günstig zu haben (s. unten). Selbstverständlich mischt man 
heute noch Altmaterial und Giessereiabfälle (Abb. 516) in die Bar-
renschmelze – es wäre zu schade, das wertvolle Metall, das als Ab-
fall anfällt, nicht wiederzuverwenden! Man achtet natürlich dar-
auf, dass Messing zu Messing resp. Kupfer zu Kupfer kommt und 
sortiert entsprechend das Material vor dem Wiedereinschmelzen 
aus (Abb. 514; 517)789.
Wenn jedoch zu wenig Altmetall zur Verfügung stand, legierte 
man früher ad hoc die verschiedenen dhalot-Mischungen (siehe 
S. 273 f.)790. Um 1970 wurde in den Giesserwerkstätten jedenfalls 
noch selbst legiert: Für eine «Buddha-Statue werden [von Meister 
Jagat Man] folgende Mengen genommen: 1 Mass [Gewichtsteil] al-
tes Messing von einem Wasserkrug (gāgri), 2 Mass Zink, 2 Mass 
Kupfer und ein Fünftel Mass Kochsalz» zur Reinigung des Altme-
talls791. Dies ergab eine Legierung von analysierten 56 % Kupfer, 
38 % Zink, 3 % Blei, 1 % Zinn und Spuren von Silizium und Eisen792. 
Man konnte sich in den 1970er-Jahren aber auch auf dem Markt 
von Kathmandu mit legiertem Messing eindecken, bevorzugter-
weise in Form von Blechen, Drähten und alten Platten793, die leicht 
in tiegelgerechte Stücke zerkleinert werden konnten.
Ähnlich ist es auch heute wieder (2015), nachdem die Barren-
preise stark gestiegen sind. Der Metallwarenhändler Rajendra 
Shakya (Abb. 510) erzählt mir, dass heute nicht nur Altmetall in 
Nepal zum Wiedereinschmelzen gesammelt wird (Abb. 521), son-
dern dass daraus im Land selbst Messing- und Kupferbleche ge-
walzt werden.
782 Bhowmik 1964, 395 f.; Mukherjee 1978, 153 (Zinkerz aus Zawar bei Udai-
pur in Rajasthan); Reedy 1989, 96 (Zinkerze in Rajasthan sowie wenige 
in Kaschmir); Reedy 1997, 105; Biswas 2001, 75 f.
783 Von Schroeder 1981, 46 Karte A; Kansakar et al. 1986, 19 f. (Blei-Zink-Mi-
nen im Ganesh Himāl); Kansakar et al. 1986, 21 Tab. 1; 28 (Zink-Vorkom-
men in Nepal generell). – Eine Verbreitungskarte der Zinkvorkommen 
im ganzen Raum Indien-Tibet-Burma bei Craddock 1981, Abb. 1.
784 De Labriffe 1973, 191 Anm. 15. – So auch Bhowmik 1964, 396, der voraus-
setzt, dass Messing stets durch Legieren von Kupfer mit metallischem 
Zink gewonnen wurde und nicht schon viel früher durch Zementation 
von Kupfer mit Zinkerzen.
785 Lo Bue 1981B, 82.
786 W. T. Chase / I. V. Bene / L. Zycherman in Hatt 1980, 212 f. Tabelle S. 214  
(3 Proben mit 6 Analysen: 20,2–25,3 % Zn; 1,5–2,7 % Pb; 1,1–1,3 % Fe; Rest 
Cu, kein Sn).
787 Höfer 1970, 197.
788 Krishnan 1976, 31 («Broken brass and copper utensils are used for 
casting. Hence it is difficult to determine the exact composition of the 
alloy»); Lo Bue 1981B, 76; Shrestha 1983, 33. – Für traditionelle Güsse in 
Indien: Lahiri 1995, 125–128.
789 Zur Problematik des Altmetall-Recyclings und der damit verbundenen 
Heterogenisierung der Legierungen: Strahan 1997, 35.
790 Gajurel / Vaidya 1984, 45.
791 Höfer 1970, 197. – Kochsalz wird auch in Indien dem Altmetall im Tiegel 
als Flussmittel zugegeben: Haas 1987, 36.
792 Höfer 1980, 57 (Anm. 7).

































Abb. 517: Der Metallvorrat von Balram Kanchan Raju Rita besteht aus-
schliesslich aus Altmetallbrocken und aus Fehlgüssen, die er zum Wieder-
einschmelzen in einem Kessel bereithält.
Abb. 516: Giessermeister Hera hat die 120 kg Messingbarren in seinem Ofen 
bereits eingeschmolzen. Zuletzt wirft er noch einige abgesägte Gusskanäle 
(Verbindungskanäle und Trichter) vom letzten Mal hinein, um die Abfall-
stücke wiederzuverwerten. Rechts steht erhöht ein Fass mit Dieselöl, mit 






Die eigentliche Zinnbronze war in den frühen Jahrhunderten 
des Statuengusses die vorherrschende Legierung in den Ländern 
südlich des Himalaya. Messing (d. h. Kupfer mit Zink) tauchte 
dort erst im 17. Jahrhundert auf und verdrängte die Bronze rasch 
(s. oben mit Anm. 784). Altindische Quellen geben Mengenverhält-
nisse zum Legieren von Bronzen an, deren Zinnanteil um 11–20 % 
schwankt794.
Ulrich von Schroeder hat zahlreiche «Bronzen» von Götter-
bildnissen im indisch-tibetischen Raum analysieren lassen und 
konnte feststellen, dass Statuen aus Zinnbronze vor allem im Os-
ten Indiens, Nepals und Tibets und insbesondere im Gebiet östlich 
davon (Myanmar usw.) vorkommen – also auch dort, wo natürliche 
Zinn- und Kupfervorkommen bekannt sind795, denn in Nepal und 
Tibet gibt es praktisch kein Zinn796.
Wenn ein Giesser heute in Bronze arbeiten will, besorgt er 
sich auch dieses Metall auf dem Markt. Es liegt im Preis genau zwi-
schen jenem von Messing und Kupfer797. Noch vor einigen Jahr-
zehnten, als Recycling von Altmetall gang und gäbe war, bediente 
man sich gerne des alten, für Nepal typischen massiven Küchen-
geschirrs, das «die beste Bronze» darstellte798. Im wiederbelebten 
Altmetallhandel des 21. Jahrhunderts kann kaum mehr auf altes 
Zinnbronze-Geschirr zurückgegriffen werden, denn heute be-
steht fast alles metallische Küchengeschirr, das noch im Land ge-
gossen und nicht als Billigware importiert wird, aus Messing oder 
Alpaka (Neusilber; silever; Beispiele Abb. 323).
Eine Sonderbronze, nämlich das besonders zinnreiche Glo-
ckenmetall (siehe S. 274), enthält rund 17–25 % Zinn. Es wurde ent-
weder legiert: «they melt 12 pao (auch pau, à ca. 0,24 kg) of copper 
with 3½ pao of tin in a crucible»799 oder man hat es eingeführt: 
vor 200 Jahren aus dem indischen Tiefland800. Heute besorgt man 
sich Glockenmetall – und auch die wertvollste Legierung für die 
Klangschalen (siehe S. 278) – aus Recycling-Kupfer, in das man ei-
nen genügend hohen Anteil von teurem Zinn ab Barren legiert.
Zinn
Das dem Kupfer zur Bronzeerzeugung zulegierte Zinn musste of-
fenbar schon immer nach Nepal importiert werden801, auch wenn 
heute Zinnvorkommen von unbekanntem Ausmass im Lande 
selbst bekannt sind802. Die Beschaffung von Zinn zur Erzeugung 
von Bronze war früher in Asien genau so schwierig wie in Europa, 
da Zinn nur an wenigen Orten in abbauwürdiger Konzentration 
vorkommt803. Daher mussten grosse Transportwege in Kauf ge-
nommen werden.
Die Nepal am nächsten gelegenen Zinnvorkommen finden 
sich im Süden in Bihar (400 km von Patan), im Südwesten bei Jai-
pur (950 km), weit im Süden in Baster-Malkangiri (1100 km), ganz 
im Westen in Chorasan / Afghanistan (ca. 2500 km) und in grossen 
Mengen weit im Osten Myanmars (1500 km)804.
Die in Nepal für Klangschalen, Zimbeln und Glocken verarbei-
teten Zinnbarren stammen auch heute grösstenteils aus Indien, 
offenbar aber auch aus dem zinnreichen Myanmar. Zinn ist viel 
teurer als alle anderen Nichtedelmetalle: Es kostete 2015 in Form 
massiver Barren 3200 Rupien pro Kilogramm (32 USD / kg). Kein 
Wunder, dass damit gespart wird, und dies besonders augenfällig 
bei den gegossenen Klangschalen, deren beste Qualität angeblich 
28 % Zinn enthalten soll, bei der Analyse aber nur 24 % aufweist 
(siehe S. 239).
Silber
Die Herkunft des früher in Nepal verarbeiteten Silbers ist nicht 
klar805. Es könnte aus lokalen Bleiglanzvorkommen gewonnen 
worden sein806, was aber nicht verbürgt oder archäometrisch 
794 Zusammengefasst von Lo Bue 1981A, 49 (mit älterer Lit.).
795 Lo Bue 1981A, 49; von Schroeder 1981, 49–53 Karte B.
796 Lo Bue 1981A, 34.
797 Alsop / Charlton 1973, 43.
798 Alsop / Charlton 1973, 42 f.
799 Ergibt eine Bronze mit 22,6 % Sn. – Mukherjee 1978, 449 f. (Zitat); Lo Bue 
1981A, 51 f.
800 Hamilton 1819, 213. – Zinnbronze und insbesondere das Glockenmetall 
mit hohen Zinnanteilen wird heute (resp. im 20. Jh.) in Indien in sehr 
unterschiedlichen Legierungen verarbeitet: Mukherjee 1978, 327 (6 % 
Sn); 410 (17 %); 225 (20 %); 158, 342, 363, 367 und 439 (je 22 % Sn); 351 
(25 %); 423 (27 %); 410 (29 %) und 439 (19–36 %). – Noch höher legiert (>30 % 
Sn) spricht man von Spiegelbronze, die besonders hell und polierfähig, 
aber auch äusserst brüchig ist: Mukherjee 1978, 414 (50 % Sn); Datta et 
al. 2008, 382.
801 Kirkpatrick 1818, 148 f. (ebenso Zink); Craddock 1981, 10.
802 Kansakar et al. 1986, 21 Tab. 1; Craddock 1981, Abb. 1 (Verbreitungskar-
te). – Bei von Schroeder 1981, 46 Karte A, ist jedoch kein Zinnvorkom-
men kartiert.
803 Muhly 1985.
804 Lal 1956, 57 (Zinnvorkommen bei Hazaribagh, Bihar); Agrawal 1971, 
146 Abb. 12 (Lagerstätten-Karte); 168 Tab. 27–29; Franklin et al. 1978, 
4 f.; 29 ff. bes. 36 und 41; Mukherjee 1978, 153 (Zinn aus der Gegend von 
Jaipur); von Schroeder 1981, 46 Karte A (die in der römischen Antike 
wichtigen Zinnvorkommen von Wales liegen 1600 km Luftlinie von Rom 
entfernt); Muhly 1985, 275; Reedy 1989, 96 (Zinnvorkommen in Afgha-
nistan, Iran und Bihar); Reedy 1997, 81; 105; Datta et al. 2008, 405 (Bas-
ter-Malkangiri und Myanmar / Burma); Thomalsky et al. 2013, Abb. 2a.b; 
12 (Zinnvorkommen in Afghanistan).
805 Lo Bue 1981A, 53 (Silberminen in Nepal [mit älterer Lit.]); Kansakar et 
al. 1986, 19 f. (Kupfer-, Blei-, Zink- und Silberminen in Sikkim) sowie 21 
Tab. 1 (Kupfer-, Blei-, Zink-, Zinn-, Quecksilber-, Gold- und Silbervor-
kommen heute in Nepal bekannt); Gabriel 1999, 51 («Silver is not found 
in Nepal»).
806 So vermutet von Kirkpatrick 1818, 122; von Schroeder 1981, 46 Karte A 
(nur ein Silber- und ein Bleivorkommen [vermutlich ebenfalls Silber 
enthaltend] im Gebiet von Bhutan kartiert). – Bereits aus der Zeit um 
300 v. Chr. sind verschiedene Silbervorkommen schriftlich überliefert: 
































288 nachgewiesen ist. Francis Buchanan Hamilton führt 1819 in einer 
Liste von Importgütern, die von Tibet nach Nepal verhandelt wur-
den, u. a. auch Silber auf. Tibetische Silbervorkommen wurden 
tatsächlich abgebaut und verhüttet, doch oft musste zusätzliches 
Silber wegen der grossen Nachfrage aus Ländern wie China, Af-
ghanistan oder Indien in das Himalayaland importiert werden807. 
Während der britischen Kolonialzeit in Indien wurde Silber von 
nepalesischen Schmuckherstellern gerne auch durch Einschmel-
zen von silver-rupies gewonnen808. Heute ist in Nepal Silber im 
Handel erhältlich, das aus Nordostindien809 stammt respektive in 
Hongkong beschafft wird. Man bezieht es nicht wie die unedlen 
Metalle über Geschäfte, sondern Banken.
Gold
Auch Gold wurde, wie Kupfer, schon früh in Nepal gewonnen, aber 
auch aus Tibet und möglicherweise aus Ladakh und der Mongolei 
importiert810. Im engeren Arbeitsgebiet newarischer Kunsthand-
werker waren dies:
In Tibet811: in Ost- und Westtibet812, bei Gartok an der ladak-
hisch-tibetischen Grenze (650 km westnordwestlich von Patan)813, 
im Chomorang-Gebirge (490 km westnordwestlich von Patan)814, 
Täler östlich des Yangtze («mined in many streams»)815.
In Nepal816: im Kali-Gandaki-Fluss in Mustang (ca. 120 km 
westlich von Patan)817, in Thantap (200 km westlich von Patan)818, 
im Sun-Kosi-Fluss («The River of Gold»; 30–300 km östlich von Pa-
tan).
In Ladakh: Thok-Jalung, Rudok, Manasarovar und Kailasa 
(ca. 490 km nordwestlich von Patan)819.
Gold ist ursprünglich als Goldstaub aus den Flüssen des Himal-
ayas gewaschen worden820. Die traditionelle Verhüttung und Auf-
bereitung von Gold in Nepal mit Hilfe von Silber und Borax ist 
nicht Thema dieses Buches821. In der Vergangenheit wurde in den 
Himalayaländern genügend Gold gewonnen, um die Nachfrage für 
die Statuen und den Schmuck zu befriedigen. Heute ist die Pros-
pektion nach Gold in Nepal verboten822.
Während Goldstatuetten im tibetisch-nepalesischen Kultur-
kreis extrem rar sind823, wurde das wertvolle Edelmetall gelegent-
lich für besondere Ritualgefässe wie Butterlampen und vor allem 
natürlich für Schmuck verwendet824.
Das Gold, das die auf Feuervergoldung spezialisierten Hand-
werker benötigen (Abb. 518), wird heute bei den Goldschmieden 
in relativ kleineren Mengen gekauft, denn nur diese haben Gold-
erwerbslizenzen bei den Banken. Es wird dünn ausgewalzt, um da-
mit das Amalgam herzustellen (dazu oben mit Abb. 193 und 200,3).
Der Run auf Gold ist heute global und allgegenwärtig. Das 
führte auch in Nepal zu einer wahren Kostenexplosion des Gold-
preises (s. unten).
Quecksilber
Quecksilber wurde früher vor allem aus dem roten hingul gewon-
nen, das auch als Farbpigment Verwendung fand. Hingul ist auch 
als roter Zinnober (engl. vermillon, Quecksilbersulfid) bekannt 
und das geläufigste Erz des Quecksilbers.
Es ist nicht klar, ob das schon früh für die Feuervergoldung 
benötigte Quecksilber in Nepal selbst gewonnen oder teilweise 
auch aus Tibet, China oder Indien importiert werden musste825. 
In Tibet, und sogar in Nepal, gibt es Zinnobervorkommen, die sich 
807 R. Sanders in Turner 1800, 252 (Bleiminen in Tibet mit Silberanteil); 
Hamilton 1819, 212; Cammann 1951, 30 f. Anm. 18; 58; 97 f.; Regmi 1978, 
68 Anm. 84 und 85; Ronge 1978, 118 Anm. 4; 145 Anm. 2; Reedy 1997, 
106 (Afghanistan); Biswas 2001, 77; Thomalsky et al. 2013, Abb. 2a.b; 12 
(Afghanistan). – Ausführlich Lo Bue 1981A, 52 f. (mit älterer Lit.).
808 Gabriel 1999, 51.
809 Von Schroeder 1981, 46 Karte A.
810 Goldvorkommen kartiert bei von Schroeder 1981, 46 Karte A; ausführ-
lich Lo Bue 1981A, 54–58; Gabriel 1999, 50 (Tibet). – Bereits aus der Zeit 
um 300 v. Chr. sind verschiedene Goldvorkommen schriftlich überlie-
fert: Sarma 2001, 200 (arthaśāstra 2.13.3).
811 Zu den Goldvorkommen in ganz Tibet: Montgomerie 1869, 189; Cam-
mann 1951, 30 Anm. 8; 55 f.; 97 F.; 114; 148; 162 (Goldstaub aus Tibet nach 
Nepal verhandelt); 164; Ronge 1978, 143–145; Reedy 1997, 106 f.
812 Rauber-Schweizer 1976, 105 (dennoch zusätzlicher Goldimport aus In-
dien für «die Golddächer der Klöster und für die Götterstatuen»); Ronge 
1978, 118 Anm. 1 und 143–145.
813 Montgomerie 1869, 183–184.
814 Montgomerie 1869, 187.
815 Duncan 1964, 19.
816 Zu den Goldvorkommen in ganz Nepal: Sharma 1978, 111, und Kansakar 
et al. 1986, 21 Tab. 1; 28. – Zum «lukrativen» (Gold-)Handelsabkommen 
Nepals mit Tibet um 1630 und zur damaligen Versorgung von Lhasa mit 
Goldstaub aus der Mongolei: Regmi 1978, 24, und Shrestha 1992, 5.
817 Donner 1990, 88; Gabriel 1999, 50.
818 Donner 1994, 498.
819 Montgomerie 1869, 197; Tucci 1956, 97; Waller 1990, 108–116 und 120 f. 
(ausführlich).
820 R. Sanders in Turner 1800, 251 (reiche Vorkommen in Tibet); Kirkpa-
trick 1818, 151 f.; Hamilton 1819, 212 (Goldstaub aus Tibet nach Nepal 
importiert); Thomson 1852, 212 f. und 146; Gajurel / Vaidya 1984, 29 f. 
und 55; Donner 1990, 88; siehe auch oben mit Anm. 688.
821 Gut beschrieben in Gajurel / Vaidya 1984, 24–30 Abb. 16-19. – Zur Tech-
nik der Goldgewinnung in Tibet: Montgomerie 1869, 189.
822 Gabriel 1999, 50.
823 Eine 9 cm kleine Statuette eines sitzenden Buddha aus Gold aus dem 
6. / 7. Jh. sowie ein in Repoussé-Technik verziertes Goldblech mit Bud-
dha und Schülern des 11. / 12. Jh. (beide aus Myanmar) bei Fraser-Lu 
1981, 62 (mit Abb. ) und 65 (mit Abb. ).
824 Domingo-Barker / Barker 1984B; Clarke 2008. – Ausführlich Lo Bue 
1981A, 57 f.
825 R. Sanders in Turner 1800, 252 (Zinnober-Vorkommen in Tibet) und 
259 f. (Quecksilberzubereitung aus Zinnober mit Hilfe von Alaun und 
«nitre» [Laugensalz, Natron] in einem Tontopf); Kirkpatrick 1818, 123 f. 
(lokale Vorkommen vermutet) und 148 f. (importiert); Hamilton 1819, 
212 (importiert aus China); Cammann 1951, 98 f. Anm. 69 (Zinnober 
in Tibet als Pigment abgebaut, als Quecksilberlieferant jedoch nicht 
genutzt); Ronge 1978, 145 Anm. 6 und 7 (Quecksilbergewinnung in 







Abb. 519: Die Preisentwicklung der wichtigsten Metalle in Nepal sowie von 
Bienenwachs und Formlehm. Zahlen liegen nur für wenige Jahre vor. Mit 
Ausnahme des Goldpreises von 1867 (hier ausgeklammert; Tabelle 6) begin-
nen die publizierten Preisangaben erst Mitte des 20. Jahrhunderts. Die drei 
Diagramme zeigen immerhin den Trend der steigenden Preise in den letz-
ten 65 Jahren – vor allem in jüngster Zeit (unterschiedliche Preisskalen!). 
Die Preissteigerungen erfassen alle Güter etwa gleich; die markanteste Stei-
gerung muss in den Jahren um 2000 erfolgt sein, aus denen aber konkrete 
Zahlen fehlen. – Oben: Au = Gold, Ag = Silber (die Edelmetalle Gold und 
Silber sind in Rupien pro Gramm angegeben, alle anderen Materialien in 
Rupien pro Kilogramm). – Mitte: Zn = Zinn, Br / Ms = Messing, Cu = Kupfer. – 
Unten: WC / WL = Weisslehm, BW =Bienenwachs.
Abb. 518: Dünn ausgewalzte Blechstücke aus sehr reinem Gold sind 
Ausgangsmaterial für das Amalgam zur Feuervergoldung. Relativ viel 
Gold wird in Patan jährlich für die Veredelung der Buddha-Statuen 

































290 zur Quecksilbergewinnung gut eignen und tatsächlich bei Bat-
hang (100 km südöstlich von Lhasa) auch abgebaut und verarbei-
tet wurden826. Quecksilber wurde sicher aber aus Indien nach Ne-
pal und Tibet verhandelt – heute ist das in Patan der Normalfall 
(s. oben mit Abb. 194).
Preisentwicklung
Wegen steigender Kosten, Steuern und Zölle827 für die Metalle, 
aber auch für Bienenwachs und Holzkohle, wurde das Giessen 
von Statuen in den letzten Generationen eine immer teurere An-
gelegenheit (Abb. 519)828. So wurden bereits relativ früh «die Her-
stellungskosten der in Nepal gefertigten Metalle im Gegensatz zu 
den aus Indien importierten immer teurer, vor allem wegen der 
steigenden Transportkosten, die wiederum ihren Grund im Ver-
fall der Brücken in Nepal hatten. Die Preiskonkurrenz von Indien 
spielte bald auch bei solchen Metallgerätschaften eine Rolle, die 
noch in Nepal gefertigt wurden. So kann es nicht überraschen, 
dass die heimische Bergbau- und Verhüttungswirtschaft fast ganz 
aus dem wirtschaftsgeographischen Bild Nepals verschwunden 
ist»829.
Erschwerend kommt hinzu, dass die traditionelle Feuerver-
goldung wegen des offiziellen Importverbotes von Quecksilber er-
schwert und über den Schwarzmarkt mit noch mehr Kosten ver-
bunden ist. Galvanisches Vergolden als etwas gesündere Alterna-
tive ist in Nepal kein Thema! Man ist überzeugt, dass dieses zu 
deutlich weniger schönen Ergebnissen führen würde als das ge-
sundheitsschädliche traditionelle Verfahren. Auch die in Ostasien 
übliche Blattvergoldung auf Buddha-Statuen (Beispiel Abb. 16, 
hinten) kommt ästhetisch nie an die Feuervergoldung heran und 
würde von den Newar-Künstlern und ihren verwöhnten Kunden 
nie als Alternative akzeptiert.
Auf der anderen Seite ist die Nachfrage nach Statuetten, ins-
besondere durch die steigenden Touristenzahlen in Nepal830 und 
durch den Export, immer grösser geworden. Deshalb floriert auch 
heute das Geschäft der Modellierer, Giesser, Ziseleure, Vergolder 
usw. in Patan – anders als zum Beispiel in Tansen 180 km westlich 
Patan831 – auf solider wirtschaftlicher Basis.
Kupfer
Kupfer wurde früher in Nepal auch für Figurengüsse im Wachs-
ausschmelzverfahren verwendet und seit Jahrhunderten wird es 
für Gefässe und Repoussé-Arbeiten benötigt (Beispiel Abb. 520). 
Seine Preisentwicklung ist symptomatisch für die Rohstoffe in Ne-
pal (Tabelle 4). Heute (2015) ist die nepalesische Kupferproduktion 
infolge von Missmanagement und unter dem starken Einfluss der 
Kupferimporte aus Japan, China und Indien zum Erliegen gekom-
men832. Wegen der preisbedingten Rückkehr zum Altmetallsam-
meln und Recyceln ist seit kurzem (2015) wieder viel Blech- und 
Abfallkupfer auf dem Markt, und manche Tamarkar-Händler ha-
ben ihre Angebote entsprechend angepasst (Abb. 521). Der Preis 
für 1 kg solcher Kupferteile und -bleche lag 2015 bei 800–1250 Ru-
pien (8–12 USD; Tabelle 4; Abb. 519, Mitte).
Tabelle 4: Preisentwicklung von Kupfer in Nepal 1950 bis heute (1 dhārni = 
2,25 kg; Rupien:Dollar nach Wechselkurs 2015).
1950: 1968: 1973: 1977: 1982 / 84: 2015:













(9 Rs / kg) (11 Rs / kg) (20–36 
Rs / kg)

















Ähnlich verlief der Preisanstieg beim heute meist verwendeten 
Messing (Tabelle 5; Abb. 519, Mitte). Die in den Quellen angege-
benen Preise der 1960er- und 1970er-Jahre widersprechen sich 
zwar etwas: Wieso Altmessing (scrap) teurer war als Barrenme-
tall, muss offen bleiben. Aus heutiger Sicht galten noch vor weni-
gen Jahrzehnten sagenhaft günstig erscheinende Preise!
In der Zeit meiner Beobachtungen in Nepal kam es in erstaun-
lich kurzer Zeit zu einem extrem starken Preisanstieg für impor-
tierte Messingbarren. 2013 lohnte es sich für den Statuenguss 
noch, Importbarren mit ihren gleich bleibenden Legierungen ein-
zuschmelzen. Bereits anderthalb Jahre später vernehme ich von 
den Giessern, dass sie – wie in alten Zeiten – wieder Altmetall zum 
Einschmelzen kaufen. Sobald ich wieder im Quartier der Tamarkar 
(Kupferschmiede) bin, suche ich gezielt nach Geschäften, die auch 
Altmetall verkaufen. Endlich finde ich ein Kupfergeschäft beim 
Mangal Bazaar, das auch «Scrap» (Altmetall) an Giesser verkauft. 
Man sammelt in Nepal demnach wieder Altmetall in grossem Stil! 
826 Lo Bue 1981A, 59–61 (mit älterer Lit.); 61 (Quecksilber aus Nepal und 
China).
827 Zur Handelsbilanz Indien–Nepal sowie zum Verhältnis verzollter zu 
geschmuggelten Waren: Whelpton 2005, 152 f.
828 Gajurel / Vaidya 1984, 12. – Zur Verknappung der Holzkohle: Donner 
1994, 507.
829 Donner 1994, 507 (Zitat) und 512.
830 Donner 1990, 86 f.
831 «A one time famous metal casting industry of Tansen (Taskar of Tan-
sen, Palpa: West Nepal) has virtually collapsed even if there is a greater 
demand of their produce.» (Gajurel / Vaidya 1984, 12).
832 Gajurel / Vaidya 1984, 17.
833 Höfer 1980, 56.
834 Alsop / Charlton 1973, 43.
835 Höfer 1980, 56.







Abb. 521: Seit irgendwo auf der Welt in Metallen gegossen wurde, sind auch 
alte und defekte Stücke immer wieder eingeschmolzen worden. Der Roh-
stoff Metall war und ist einfach zu teuer, um weggeworfen zu werden (siehe 
Abb. 514 und 517). Drei Blicke in drei Säcke in den Strassen der Tamarkar- 
Händler in Patan zeigen, was an Altmetall heute gesammelt, nach Legierun-
gen sortiert und zum Wiedereinschmelzen von den Giessern auch gekauft 
wird. Die Situation hat sich aktualisiert, seitdem die Preise für Import-
barren aus Messing in die Höhe geschnellt sind und sich das Recycling wie-
der mehr lohnt als auch schon!
Abb. 520: Diese riesige, fast mannshohe Butterlampe aus Kupferblech illustriert, was man mit kunstvoller Treibarbeit 
erreichen kann! Im Ausschnitt links sind das erste und das letzte der acht buddhistischen Glückssymbole dargestellt: 
unten der Endlose Knoten und darüber das Schneckenhorn (vgl. Abb. 426). Das Stück steht zusammen mit vielen klei-

































292 Säuberlich in Kupfer und Messing getrennt (Abb. 521), ist allerlei 
metallischer Abfallkram in Säcken zum Verkauf abgefüllt.
Tabelle 5: Preisentwicklung von Messing in Nepal 1968 bis heute (1 dhārni = 
2,25 kg; Rupien:Dollar nach Wechselkurs 2015).
1968: 1970: 1973: 1977: 1982: 2015:
? 837 Alt-
metall838


























Heute wird natürlich auch metallisches Zink, das man zum Legie-
ren von Messing braucht, aber früher nicht herstellen konnte, auf 
dem Markt von Patan angeboten. Auch es ist rasant im Preis gestie-
gen (Abb. 519, Mitte; vgl. Tabellen 4–6): Es kostete 1968 noch 15 Ru-
pien pro dhārni (2,25 kg) und 1977 bereits 60 Rupien für dieselbe 
Menge842. Dies wären nach heutigen Gewichten und Kursen 7 resp. 
27 Rupien pro Kilogramm. Wenig später, 1982, verlangte man in 
Nepal für Barrenzink bereits 33 Rupien pro Kilo (0,34 USD / kg)843 
und heute (2015) in den Quartieren Mangal, Haugal und Tangal 
400–700 Rupien pro Kilogramm (ca. 4–7 USD), je nach Händler 
und Konfektionierung: Am billigsten ist Zink in schweren Barren 
(400 Rs. / kg), aber in Form kleiner gekörnter Zinktropfen kostet 
das Metall sogar 950 Rupien pro Kilogramm (9,50 USD / kg). Es ist 
relativ rein und enthält nur 1,78 % Fremdstoffe (Tabelle 8, Patan32).
Silber
1954 bezahlte eine Kundin ihren Silberschmied für den bestellten 
Schmuck nach Gewicht (siehe oben mit Anm. 667). Der Wert für 
ein tolā (11,7 g) verarbeiteten Silbers betrug damals zwei Rupien844, 
was 0,17 Rupien pro Gramm entsprach. Im September 2013 be-
trug der Wert für 1 g Silber bester Qualität (999er) 150 Rupien, d. h. 
etwa 1,40 USD. Nach nur anderthalb Jahren, im April 2015, liegt 
der Preis nur noch bei 60–68 Rupien pro Gramm Reinsilber. Ster-
ling-Silber mit einer 925er-Feinheit kostete zur gleichen Zeit 7 % 
weniger. Die Schwankungen in Nepal sind Ausdruck des instabi-
len Silberpreises weltweit.
Für den Verkauf von Altsilber der Güte 820 (82 % Ag) erzielte ich 
2013 einen Marktpreis von lediglich 0,47 USD pro Gramm.
Trotz dieser Preisschwankungen hat sich der Silberimport 
aus Indien nach Ratna Jyoti Shakya von 2013 auf 2014 etwa verdop-
pelt! Der vermehrte Bedarf und die hohen Preise führten nach sei-
ner Aussage aber auch dazu, dass clevere «Geschäftsleute» Silber 
in China zu Tiefpreisen einkauften und nach Nepal schmuggelten!
Gold
Noch viel rasanter und früher einsetzend, sind die Goldpreise ge-
stiegen (Abb. 519, oben). Dabei können wir sogar bis ins 19. Jahr-
hundert zurück vergleichen (Tabelle 6). Heute kostet das Gold in 
Nepal rund 4100 Rupien pro Gramm (42 USD / g [2013]) respek-
tive 4800 Rs / g (50 USD [2015]). Das im Land recycelte Gold ist drei 
Prozent günstiger als die importierten Barren. Der Goldpreis ist 
heute, wie der Silberpreis, auch in Nepal den starken Schwankun-
gen des Weltmarkts unterworfen.
Diese Kosten haben natürlich einen direkten Einfluss auf die 
Feuervergoldung. Auch wenn die Goldschicht auf den Statuen re-
lativ dünn ist, geht eine Teil- oder gar Vollvergoldung heute sehr 
ins Geld! Für eine mittlere Vergoldungsdicke rechnet man fünf 
Gramm Gold für eine ein Kilogramm schwere Statue845. Je nach 
Stärke des Auftrags entspricht dies 0,005–0,025 Gramm Gold im 
Wert von 23–112 Rupien für eine flache Partie von 1 cm². Das heisst, 
dass für eine kleine, ca. 1 kg schwere, vollvergoldete Statue allein 
für das Gold etwa 210 USD gerechnet werden müssen.
Tabelle 6: Preisentwicklung von Gold in Nepal 1867 bis heute (1 tolā = 11,66 g; 
Rupien:Dollar nach Wechselkurs 2015).









































837 Höfer 1980, 56.
838 Gajurel / Vaidya 1984, 41. – Hurst 1996, 160: «good quality scrap is very 
hard to find».
839 Alsop / Charlton 1973, 43.
840 Höfer 1980, 56.
841 Michaels 1985 / 86, 87.
842 Höfer 1980, 56.
843 Michaels 1985 / 86, 87 (gerechnet nach heutigem Kurs).
844 Lobsiger-Dellenbach 1954, 25.
845 Michaels 1985 / 86, 193 (für eine kleine Statue werden 3–4 Gramm Gold 
benötigt); Shrestha 1992, 7 (Zitat). – Siehe auch oben mit Anm. 301.
846 Montgomerie 1869, 190.
847 Gabriel 1999, 50.
848 Nach Gajurel / Vaidya 1984, 24; Preise um 1950 und 1984 gerechnet zum 
Rupienkurs von 2014! – Goldpreis 1982 nach Michaels 1985 / 86, 193.


















293Die Lehme und ihre  
Aufbereitungen
Die Lehme für den Formenbau (s. oben mit Abb. 59–77) werden auf 
dem Markt bezogen. Lehm ist daher – im Kontrast zu den meisten 
anderen Rohstoffen der Giesser wie Rohmetall, Quecksilber oder 
Borax – relativ günstig lokal zu haben850.
Die verschiedenen Lehme seien nicht an wenige, ganz be-
stimmte Lagerstätten gebunden, stammten laut Ratna Devi Shakya 
(Abb. 59) aber alle aus dem Kathmandutal.
Ratna Jyoti Shakya erzählt mir, dass die Bauern des Kathman-
dutals früher den von ihnen abgebauten Weisslehm und den Gelb-
lehm zu Fuss zu den Giessern nach Patan gebracht hätten. Eine La-
dung war auf zwei Körbe verteilt, die die Leute aufgehängt an den 
beiden Enden einer Schulterstange trugen. Die in der Regel um die 
30 km lange Transportstrecke bedeutete ein Tagwerk! Heute kom-
men die Lehme immer noch auf individuelle Bestellung nach Pa-
tan, die Landwirte fahren aber gleich 2000 kg aufs Mal mit dem 
Traktor in die Stadt.
«Weisslehm» (mesiṃ-cā)
Das für die inneren Schichten der Gussformen verwendete Lehm-
gemisch (Abb. 60) muss äuserst feinkörnig sein, die Wachsober-
fläche möglichst scharf abbilden und sollte beim Erhitzen keine 
Risse bekommen. Verwendet wird hierfür ein Gemisch aus «white 
clay» und Kuhdung, vermengt im Verhältnis 1:1 (s. oben mit Abb. 65 
und 522)851.
Der Kuhdung soll nach Raju ganz frisch und keinesfalls ge-
trocknet sein. Man fertigt aus dem tierfeuchten Dung, dem Lehm 
und mit Wasser einen Brei (Abb. 522) und giesst diesen durch ein 
Löcherbecken. Die hierfür in der Werkstatt von Raju und Umesh 
benutzte längliche Chromstahl-Blechwanne (ca. 70×40×10 cm) 
besitzt ganz viele Löcher mit je rund 3 mm Weite852. «Damit die 
erste Schicht ganz präzise das Wachs abformt, muss der Schlicker 
ganz fein sein.» Es sind offensichtlich vor allem die allerfeinsten, 
verdauten Fasern im Dung und die chemisch löslichen Stoffe, die 
so in die Abformschlämme – die sogenannte «Schlichte» – gelan-
gen. Die Magerung mit organischem Dung verhindert die Bildung 
von Trockenrissen, sorgt für eine gewisse Gasdurchlässigkeit und 
erhöht die Stabilität der Lehmformen.
Dass zur organischen Magerung von Weisslehm gerade Kuh-
dung und weder Ochsen-, noch Ziegen-, Schafs- oder Pferdemist 
verwendet wird, soll nach einigen Forschern auf alte indische Ein-
stellungen zurückgehen, dass für die Herstellung von Göttern nur 
Heiliges und auf keinen Fall Unreines verwendet werden dürfe. So 
wäre jeder andere Dung von unreinen Tieren auch in Nepal un-
denkbar im Herstellungsprozess von göttlichen Bildwerken853. 
Nach Überzeugung einiger Giesser in Nepal trifft diese Interpreta-
tion überhaupt nicht zu und sei ein Aberglauben854.
Die erste Schicht mit Kuhdung (Abb. 66) soll nach András Hö-
fer «vor einem allzu raschen Abkühlen bewahren . . ., da die darin 
enthaltenen organischen Teile beim Verglühen Hitze entwickeln 
und zugleich die Tonschicht porös machen, was die Abgabe der 
Hitze reguliert»855.
Der «white clay» stammt normalerweise aus Geländetaschen, 
ist hellgrau, wird beim Trocknen ziemlich hart und kostete 1982 
auf dem «Mangal Bazaar» in Patan 5 Rupien pro «Ladung» (dhoko), 
also pro 30–40 Kilogramm856. Dies entspricht weniger als 0,01 USD 
pro Kilo nach heutigem Kurs. 1968 waren es dann 1,5 Rupien und 
1977 bereits 3 Rupien für dieselbe Menge Lehm (Abb. 519, unten)857.
Chhabi Lal Gajurel und Karuna Kar Vaidya haben verschie-
dene Lehmvarietäten – u. a. für den Formenbau – beschrieben858: 
«A special kind of clay is needed for use in mould-making. This 
clay called ‹ma(i)s(h)incha› (Weisslehm) is generally found near a 
natural deposit of black clay called kalimati859. This clay dries very 
hard and exhibits a yellowish tinge.»
Der Abbau erfolgt an mehreren Orten im Kathmandutal in 
Schichten, die unter dem Humusboden der Äcker liegen.
850 Mukherjee 1978, 455; Hurst 1996, 162.
851 Höfer 1970, 196 (Mischverhältnis 1:1); de Labriffe 1973, 190 (50 % Kuh-
dung und 50 % Weisslehm); Duncan 1976, 49 (1:1); Michaels 1985 / 86, 99 
(1:1); Müller-Böker 1996, 112 f. – Einen anderen «Weisslehm» (tāki-cā), 
der in der Bāgmati-Schlucht bei Bhaṇḍārikharkā (2–5 km südwestlich 
von Patan) abgebaut wird, erwähnt Müller-Böker 1996, 111. Er wird als 
Wasch- und Färbemittel verwendet, nach Ratna Jyoti Shakya auch für 
Tiegel und Ofengitter. – Kuhdung in den feinsten Formlehmmischungen 
ist auch in Indien (Mukherjee 1978 [in zahlreichen Giessereien]) und 
Thailand (Strahan 1997, 33) gebräuchlich.
852 Analog auch Shrestha 1983, 34.
853 Shrestha 1983, 31.
854 Kagan 1999, 13 und Ratna Jyoti Shakya (mündliche Mitteilung 2015).
855 Höfer 1970, 196.
856 Michaels 1985 / 86, 88.
857 Höfer 1980, 56.
858 Gajurel / Vaidya 1984, 2; 4.
859 J. E. O‘Rourke / C. K. Sharma et al., Geological sketch of the western half 
of the Kathmandu Valley with notes on ground water (1958): «Kalimati 
(gray mud) found in the central part of the [Kathmandu] valley» (zitiert 
nach Boesch 1968, 177 Anm. 3); Becker-Ritterpach 1982, 111–113 (mit 
weiteren Lehmen für Hausbau und Bodenbeläge). – Zur Stratigraphie 

































Abb. 522: Mischen und Sieben des feinen, inneren Formlehms aus Weiss-
lehm und frischem Kuhdung früher, 1968 / 69 in der Werkstatt von Jagat 
Man Shakya in Patan. Die gröberen Partikel im Dung müssen in der recht-
eckigen Siebwanne zurückbehalten werden, damit die inneren Form-
schichten das Wachsmodell haarscharf und ohne Fremdkörper abformen 
(Archiv András Höfer).
Abb. 523: Reishäcksel, der zur Magerung von «yellow 
clay» verwendet wird (Abb. 62). Die organischen Par tikel 
verbrennen im Lehm der Gussformen und machen diese 
porös, damit die Gase beim Giessen sanft in die Form 
entweichen und diese nicht sprengen.
Abb. 524: Grosser industriell gefertigter Schmelztiegel aus der Werkstatt 
von Raju und Umesh (2014). Er wurde auf dem Markt oder bei einem Gies-
sereizubehörgeschäft in Patan gekauft und ist aus Indien nach Nepal im-
portiert. Seit mehreren Jahren werden keine Tiegel mehr von den Giessern 
selbst hergestellt (wie z. B. Abb. 528 und 529).
Abb. 525: In Patan werden heute viel Zubehör, Rohmetalle, Werkzeuge und 
Verbrauchsmaterial für Metallhandwerker in mehreren, unterschiedlich 
spezialisierten Geschäften verkauft, was früher entweder von den Kunst-
handwerkern selbst angefertigt wurde oder auf dem Mangal Bazaar zu fin-



















«Another variety of clay used in mould-making is the yellow colou-
red clay.»860 Für die äusseren Schichten der Gussformen werden 
Reisspelzen (Abb. 523) in den Gelblehm eingeknetet (s. oben mit 
Abb. 68)861. Per Augenmass kommt für die nächste Modellumhül-
lung auf ein Teil (gelben) Lehm ein Raumteil Reisspreu862. Je wei-
ter aussen, desto fetter wird der Lehm gemischt, so dass die äus-
serste Schicht aus 2–3 Teilen Lehm und nur noch 1 Teil Reisspel-
zen besteht 863. Andere Formenbauer nehmen aber für alle Schich-
ten dieselbe Mischung mahāsụ-cā mit Reisspelzen oder Reisscha-
len.
Der Gelblehm mahāsụ-cā ist – je nach Transportwegen – et-
was teurer oder gleich teuer wie der Weisslehm. Er kostete 1982 
auf dem Markt 7 Rupien pro Ladung (statt 5 Rs für Weisslehm), also 
weniger als 0,01 USD pro Kilo nach heutigem Kurs 864. Fünf resp. 14 
Jahre zuvor waren es noch 3 resp. 1 Rupie für dieselbe Menge865.
Den Weisslehm und Gelblehm brachten, wie schon erwähnt, 
die Bauern der Umgebung früher zu Fuss in zwei geschulterten 
Körben nach Patan. Heute fahren sie ihn auf dem rund 30 km lan-
gen Lieferweg mit dem Traktor – ohne Zwischenhändler – direkt 
zu den Formenherstellern.
Nach Ulrike Müller-Böker enthält Gelblehm Hämatit und Go-
ethit und kommt u. a. auch in Tikā-Bhairaw bei Lele Kholā 10 km 
südlich von Patan vor. Er wird normalerweise nur in kleinen Men-
gen – gerade nach aktuellem Bedarf und nach Massgabe des Trans-
portmittels – abgebaut866; er kann auch aus weniger entfernten 
Gruben stammen.
«Schwarzlehm» (gathi-cā)
Der Schwarzlehm867 ist ein Rohstoff, der seltener als Weiss- und 
Gelblehm für Formen u. a. verwendet wird. Er wurde früher be-
vorzugt für die Tiegelherstellung (s. unten S. 297 ff. mit Abb. 527) 
verwendet und wird bis heute beim Bau kleiner Öfen eingesetzt. Er 
ist nicht nur hoch brennend, sondern wird nach Erhitzung auch 
stabiler als der Gelblehm mahāsụ-cā868.
«Dieser besonders dunkle Lehm gilt als der hitzebeständigste 
und verhindert am ehesten ein Bersten der tieferen Lehmschich-
ten und damit der ganzen Gussform. Er ist teurer als die anderen 
beiden Lehmarten.»869 Er wird deshalb – ebenfalls vermischt mit 
Reisspelzen – gelegentlich bei Formen ganz grosser Gussstücke als 
äusserste und letzte Schicht zum noch besseren Schutz vor Gas-
druck und Bruch aufgebracht.
Die Herkunft des «black clay» liegt im Südwesten des Kath-
mandutals bei Cāpāgāū. Er war 1982 auf dem Markt von Patan die 
teuerste aller Lehmsorten und kostete 10 Rupien pro «Ladung» 
dhoko (<0,01 USD / kg), was doppelt so viel ist wie der damalige 
Preis des Weisslehms (siehe oben)870.
Andere Lehme (z. B. gicha)
Für Hausbau, Ziegelei, Töpferei und andere Verwendungen wer-
den vielerlei Lehme im Kathmandutal genutzt871. Der auch in Zu-
sammenhang mit dem Giesserhandwerk gelegentlich zitierte 
gicha-Lehm872 ist ein in erster Linie für Töpfereien geeigneter 
Lehm, ebenso der von den Töpfern in Bhaktapur in riesigen Men-
gen verarbeitete, fast schwarze Lehm kalomato (new. hakūcha).
860 Gajurel / Vaidya 1984, 2; 4. – Nach Ratna Jyoti Shakya ist auch der pahelo 
mato-Lehm (Becker-Ritterpach 1982, 111) ein Gelblehm.
861 Zum Schälen des Reises in Nepal und dem Anfallen von Spelzen: Lobsi-
ger-Dellenbach 1953, 56–58.
862 Dasselbe Mischungsverhältnis 1:1 geben auch de Labriffe 1973, 191, und 
Duncan 1976, 49, an. – Shrestha 1983, 34, nennt ein etwas unverständli-
ches Gemisch aus «clay, rice skin and yellow clay in the ratio 1:1:1».
863 Höfer 1970, 196 (für die mittleren Schichten «1 Mass mahāsụ-cā-Lehm 
und 2 Masse Reishülsen» und für die äussersten Schichten «1 Mass 
mahāsụ-cā und 1 Mass Reishülsen»); Shrestha 1983, 35 (Mischverhältnis 
Gelblehm zu Reisspelzen: erste Schichten 2:1, aussen 3:1); Gajurel / Vai-
dya 1984, 2; 5 (Mischverhältnis: bis 3:1).
864 Michaels 1985 / 86, 88.
865 Höfer 1980, 54.
866 Müller-Böker 1996, 110.
867 Mukherjee 1978, 455; Michaels 1985 / 86, 102; Müller-Böker 1996, 113.
868 Höfer 1970, 197.
869 Michaels 1985 / 86, 102.
870 Michaels 1985 / 86, 102 resp. 88. – Zu den Preisen von 1968 und 1977 siehe 
Höfer 1980, 56 (1,5 resp. 8–10 Rupien pro Ladung).
871 Becker-Ritterpach 1982, 111–113; Müller-Böker 1996, 109–115.

































Abb. 526: Von den Giessern 
früher selbst gefertigter Tiegel 
(bhoncha) aus dem besonders 
hitzebeständigen «Schwarz-
lehm» in einer Skizze von Raju 
Shakya (siehe Text). Der Tiegel 
wird mit einer grossen eiser-
nen Zange manipuliert. Der 
Zapfen rechts wird zum Gies-
sen weggeschlagen.
Abb. 527: Im unteren Bereich 
der früher gebräuchlichen, 
von den Giessern selbst gefer-
tigten Tiegel war entweder ein 
kleiner Lehmzapfen eingebaut 
(Abb. 526, unten rechts) oder 
eine «Sollbruchstelle» geformt 
(Bild), die dann zum Ausgies-
sen geöffnet wurde (Werkstatt-
aufnahme von 1982; Archiv 
Axel Michaels).
Abb. 528: Von Hand, d. h. ohne Töpferscheibe geformte Tiegel (bhoncha) aus 
Schwarzlehm sind zum Trocknen aufgereiht. Diese selbstgefertigten Tie-
gel (Beispiel von 1982) sind in den Werkstätten Patans heute durch Indus-
trietiegel ersetzt, die aus Indien importiert werden (Archiv Axel Michaels).
Abb. 530: Der mit Metallstü-
cken gefüllte Tiegel (Abb. 529) 
wird mit einem Lehmde-
ckel gut verschlossen. Der 
Schwarzlehm ist auch hier mit 
Reishäcksel gut gemagert, da-
mit beim Brennen die organi-
schen Bestandteile verkoh-
len und die Gase durch die so 
entstehenden Hohlräume gut 
entweichen können, ohne dass 
Sauerstoff in den Tiegel zum 
Metall dringen kann (Archiv 
Axel Michaels).
Abb. 531: Mit dem sorgfälti-
gen Verstreichen des Deckels 
auf dem Tiegel ist das Ganze 
rundum geschlossen. Erst 
wenn das Metall darin ge-
schmolzen ist (Abb. 122), wird 
der Tiegel zum Ausgiessen mit 
einem Eisenstab an der vor-
gesehenen «Sollbruchstelle» 
(Abb. 527) eingestochen (Ar-
chiv Axel Michaels).
Abb. 529: Der Tiegel (bhoncha) wurde früher in traditioneller Machart  
geformt und getrocknet (Abb. 528) und mit klein zerstückeltem Altmetall 
gefüllt (Aufnahme aus Patan, 1982). Heute verwendet man Barren in Indust-
rietiegeln (Abb. 9). Die Menge entspricht dem 8–10-fachen des Gewichts des 









Gewährspersonen: Raju Shakya (Abb. 132) und Umesh Shakya (Abb. 13, 
rechts), 27.09.2013; E-Mail vom 13.10.2013; Niranjan Shakya & Son’s 
(Abb. 525), Händler für Giessereibedarf im Quartier Oku Bahal, 25.03.2015.
Industrietiegel heute
Die heute verwendeten Schmelztiegel (bhoncha) sind steilwan-
dige bis zylindrische Industrieprodukte (Abb. 524; 525) und wer-
den aus Indien importiert873. Für das heikle Schmelzen von Kup-
fer bei über 1000° C verwendete man bereits vor über 35 Jahren 
solche besonders hitzebeständigen Importtiegel874. Für den «Zwi-
schentransport» des flüssigen Metalls vom Schmelzofen zu den 
Formen verwendet Hera Bahadur Mahanjan einen kleinen, etwa 
18 cm hohen Graphittiegel (Abb. 97; 98; 101). Überall dort, wo in 
mobilen Tiegeln geschmolzen wird, verwendet man Gefässe von 
etwa 25 kg Nutzinhalt (Messing). Jeweils 5–6 oder gar 14–15 solcher 
Tiegel werden aufs Mal in einem grossen, geschlossenen Ofen er-
hitzt (Abb. 119; 121)875.
Mehrere Händler in Patan führen heute solche importier-
ten Graphittiegel im Sortiment (Abb. 525). Niranjan Shakya zum 
Beispiel bietet viele verschiedene Grössen an, bezeichnet mit 
«Grösse 1» bis «Grösse 150». Pro Einheit verlangt er 80 Rupien, d. h. 
der kleinste – etwa für Goldschmiede – kostet 80 Rupien (0,8 USD) 
und der grösste «150» 12.000 Rupien (120 USD). Bei einem anderen 
Händler in der Nähe finde ich ganz kleine Tiegelchen, die nur für 
Gold- und Silberschmiede bestimmt sind (Abb. 535). Sie sind zwar 
auch scheibengedreht, aber nicht mit Graphitton gemacht, und 
könnten auch von lokaler Produktion stammen.
Interessant ist, dass weggebrochene Böden von alten defek-
ten Tiegeln noch als Eingüsse für runde «Flachbarren» verwendet 
werden, wenn nach einem Gusstag noch Reste der flüssigen Guss-
speise aus dem Ofen genommen werden müssen (Abb. 93,B).
Die alten Tiegel aus «Schwarzlehm»
Raju skizziert und erläutert Tiegel (bhoncha, auch bhocā) der tra-
ditionellen Machart (Abb. 526): Sie wurden noch vor wenigen Jah-
ren aus dem besonderen «Schwarzlehm» («black clay», gathi-cā) 
von den Giessern selbst hergestellt (dazu oben). Dem Lehm wurde 
gestampfter oder sehr fein gemahlener Reisspelz im Verhältnis 1:1 
zugemischt876.
Seitlich wird beim freihändigen Töpfern der Tiegel ein finger-
dickes, rundes Loch in der unteren Tiegelwand eingestochen und 
mit einem Lehmpfropfen mit kleinem Endknopf geschlossen und 
verklebt (Abb. 526, unten rechts). Statt eines Lochs mit Lehmzap-
fen kann auch eine kleine Ausbuchtung an der unteren Tiegelwand 
vorgesehen werden (Abb. 527): Die «Sollbruchstelle» erlaubt das 
Schlagen eines kleinen Loches als Ausguss unmittelbar vor dem 
Giessen877. 
Solche Tiegel kommen getrocknet (Abb. 528), aber nicht ge-
brannt ins Feuer. Der Deckel wird nach dem Einfüllen der klein-
stückig gehackten Gussspeise (Abb. 529) mit Lehm aufgeklebt 
(Abb. 530; 531). Dadurch entsteht im Inneren eine geschlossene 
Atmosphäre ohne Gefahr von Oxydationsbildung im Metall. Dann 
wird der Tiegel in den Schmelzofen gestellt und sehr sanft erhitzt, 
damit der Ton nicht birst. Sobald die Schmelze heiss genug und 
durch Schwenken des Tiegels (Abb. 122) gut durchmischt ist, wird 
der erwähnte Zapfen im unteren Teil der Tiegelwand (Abb. 526) 
mit einem Eisenstab abgeschlagen resp. die vorgesehene Delle 
(Abb. 527) durchstossen. Das ist so bereits im mānasollāsa, einer 
altindischen Quelle aus dem 12. Jahrhundert, beschrieben878.
Ratna Shakya schreibt zu diesen alten Tiegeln879: «Die ur-
sprünglichen Tiegel für Metallgüsse waren selbst hergestellt und 
man konnte sie nur einmal benutzen. Sie bestanden aus einer be-
stimmten schwarzen Erde, gemischt mit Reisspelzen und Sand.»
Auch andere Autoren und Autorinnen, die in den 1970er- und 
1980er-Jahren diese Tiegel noch im Einsatz sahen, beschreiben 
deren Konstruktion und Funktion:
Die weitbauchige Tiegelform mit Halsabsatz und grosser 
Mündung wurde von Hand geformt (ohne Drehscheibe). Die Tie-
gel seien «rund 12–15 inches [30–38 cm] hoch» gewesen und hätten 
5–10 Kilo Metall aufnehmen können880.
873 Die in den vielen Giessereien von Swamimalai in Südindien benutzten 
Graphittiegel fassen 1–60 kg Metall und werden heute in Salem (150 km 
nordwestlich von Swamimalai) hergestellt. Die Graphitmagerung wird 
in Rajamundri (Andhra Pradesh, 750 km südöstlich von Salem) abge-
baut (Nambiar 1964, 10; Levy et al. 2008, 73 Abb. 47).
874 Lo Bue 1981B, 76 («open glazed ceramic crucible 20 cm high and 16 cm in 
external diameter»).
875 Hurst 1996, 160 f.
876 So auch Shrestha 1983, 32 Taf. 2, rechts; Domingo-Barker / Barker 1984A, 
109 Abb. S. 110 oben Mitte (Abschlagen des Tiegelzapfens mit Eisenstan-
ge); Michaels 1985 / 86, 173. – Mischung für Tiegelton nach de Labriffe 
1973, 192: 50 % fathi ca [gathi-cā] und 50 % Reisspelzen; nach Gajurel / Vai-
dya 1984, 44: gicha-Ton: 1 dhārni (2,27 kg); gehäckselte Reisspelzen: 1 
pathi (4,4 Liter) und Sand (4 Handvoll).
877 Höfer 1970, 198, Taf. 2, Abb. 3.
878 Zum Mānasollāsa generell oben mit Anm. 458–460, zur Textstelle mit 
dem Einschlagen eines Ausgussloches in den Tiegel: Wolters 210, 80.
879 E-Mail vom 11.10.2013.
880 Höfer 1970, 197 f. (max. 25 cm hoch, 20 cm Durchmesser, Wanddicke 
2–3 cm); de Labriffe 1973, 192 (30 cm hoch, Fassungsvermögen rund 
4 kg); Lo Bue 1981B, 78 (24 cm hoch [betont, dass diese handgemachten 
Tiegel oval gewesen seien]); Shakya 1981, 35 (Fassungsvermögen 5–6 kg); 
Domingo-Barker / Barker 1984A, 109 (Tiegel birnenförmig, mit Deckel, 
für ca. 4 kg Metall); Michaels 1985 / 86, 172 und 176 (20–25 cm hoch, 

































Abb. 534: So ähnlich sahen früher auch in Nepal die von Hand geform-
ten Schmelztiegel aus (Beispiel in einer Silberschmiede in Mandalay, 
Myanmar). Die geschlossene Variante kann man sich mit aufgeklebtem 
Deckel und «Zapfen» im Boden vorstellen (wie Abb. 527).
Abb. 532: Tiegel (bhoncha) der traditionellen Machart aus Schwarz-
lehm, gefüllt mit der Gussspeise und mit einem aufgeschmierten De-
ckel versehen beim Ausgiessen in die Formen. Das kleine Ausgussloch 
im unteren Tiegelbereich wird erst kurz vor dem Giessen eingeschla-
gen oder ein dort angebrachter Lehmzapfen abgeschlagen, wenn das 
Metall flüssig geworden ist. Das geschlossene System verhindert, dass 
Oxydation und Fremdkörper die Schmelze verunreinigen.
Abb. 533: Die früher verwendeten, von den Giessern selbst getöpfer-
ten Tiegel (Abb. 528) wurden nach Einfüllen der Gussspeise mit Lehm 
verschlossen (Abb. 530; 531), im Tiegelofen auf Giesstemperatur erhitzt 
und dann seitlich eingestochen (vgl. Abb. 527), damit das flüssige Me-
tall in dünnem Strahl in die Lehmform geleitet werden konnte (Auf-
nahme von 1982; Archiv Axel Michaels). Heute wird mit einem kleinen 
Industrietiegel gearbeitet, der immer wieder in den grossen Schmelz-
ofen getaucht und aufgefüllt werden kann (Abb. 98; 538).
Abb. 535: Solche ganz kleinen Tiegel (Höhe 2–4 cm) werden nur von 
Gold- und Silberschmieden benötigt, die es gewohnt sind, in kleinen 
Mengen zu arbeiten. Anders als die grossen importierten Graphittiegel 
(Abb. 93 und 525) scheinen diese Miniaturtiegelchen aus lokalen Leh-








299Der nach dem Trocknen und Beschicken mit Guss-
speise (Abb. 529) aufgesetzte Deckel besteht entweder eben-
falls aus Schwarzlehm oder aber aus dem Gelblehm mahāsụ-cā 
(Abb. 530)881. Er wird mit etwas Lehm auf die Tiegelmündung auf-
geklebt resp. verschmiert (Abb. 531). Diese Versiegelung hat, wie 
bereits erwähnt, den Vorteil, dass beim Erschmelzen einer Mes-
singlegierung keine Oxydation882 und kein Zinkabbrand883 zu be-
fürchten ist.
Gegossen wird, wenn der abgehobene Tiegel wegen des flüs-
sig gewordenen Metalls «schwappt». Der Tiegel muss dann in eine 
schräge Position gebracht werden, damit sich der kleine Stöpsel 
mit einem Eisenstab rasch wegklopfen resp. durchstossen lässt 
(was laut Raju gut gelang). Aus dem engmündigen Tiegelloch wird 
dann ohne grosses Oxydationsrisiko in gezieltem Strahl in die be-
reitstehenden Formen gegossen (Abb. 532; 533)884.
Axel Michaels konnte um 1985 beobachten, dass über dem hand-
geformten Tiegel aus gathi-cā-Lehm bisweilen eine zweite Schicht 
aus Weisslehm mesiṃ-cā und darüber eine dritte Schicht aus 
Gelblehm mahāsụ-cā gestrichen wurde. Mit den Fingern wurde 
alsdann im unteren Drittel eine kleine Wölbung ausgedrückt, 
ähnlich wie es Raju mit dem eingesetzten Tonzapfen erläutert und 
skizziert hat (Abb. 526, rechts unten). Zum Schluss wurde der Tie-
gel auch hier randvoll mit Altmetall gefüllt und ein Deckel aus ei-
nem Tiegelscherben aufgesetzt und mit feuchtem mahāsụ-cā-Ton 
verklebt, so dass Metall und Tiegel ein geschlossenes Ganzes bilde-
ten (Abb. 527)885.
Solche vom Giesser selbst gefertigte Tiegel hielten in der Regel 
bloss einem Schmelzgang stand (Abb. 534)886. Es scheint, dass noch 
vor 40 Jahren solche mit einem aufgeschmierten Lehm deckel ge-
schlossene Tiegel für Bronze- und Messinggüsse verwendet und 
mit Holzkohlen aufgeheizt wurden und ausdrücklich nicht für 
Kupfer, das in offenen Industrie-Graphittiegeln mit Steinkohle 
auf noch höhere Temperaturen erhitzt werden musste887. Man hat 
vermutlich empirisch festgestellt, dass sich flüssige Legierungen 
unter einem Deckel weniger verändern, weil so einerseits Oxyda-
tion und Verunreinigung der Schmelze verhindert werden kön-
nen und andererseits der Zinn- resp. Zinkabbrand grösstenteils 
vermieden werden kann888. Von einem zugegebenen Schmelzmit-
tel, das die Oxydation ebenfalls reduzieren könnte, ist nichts be-
kannt889.
Steve Hurst teilt ebenfalls ein newarisches Rezept890 zur Tiegel-
herstellung mit, das vor allem durch Beimischung von Papier von 
dem unserer Informanten abweicht891: «Black clay and rice husk 
are used in equal parts. They are kneaded together into a paste. To 
this, ground-up Nepali paper892 is added (this is paper made from 
vegetable material, not rag paper; Nepali paper makers use bark 
digested in an alkali solution, straw, bamboo, sugar cane or leaves). 
When the paste is the consistency of modelling clay, a crucible is 
formed by hand. The account does not say by what method, but it 
is probably coil or pinch. The crucible is then dried in the sun. Fi-
nally the crucible is coated inside with borax and fired in the kiln, 
raising the temperature to red heat.»
Schmelztiegel zur Aufbereitung von Gold
Ganz ähnlich beschreiben Chhabi Lal Gajurel und Karuna Kar Vai-
dya die Herstellung von Tiegeln, die zur Gewinnung, Raffination 
und Scheidung von Gold dienten: «A mixture of husk (1 part), black 
clay (1 part) and some pieces of Nepali paper is treated with water 
and vigorously kneaded. A paste-like material is obtained. A rough 
crucible is then made by hand and dried in the sun. After about 2 
hours, it is plastered with a little borax and burnt in fire to red-hot. 
The fired crucible is used in melting gold. The crucible is called 
bhoncha» (new.).
Diese Tiegel wurden weder frei geformt noch auf der Dreh-
scheibe getöpfert. Man modellierte eine 13–20 mm dicke und mög-
lichst gleichmässige Lehmschicht – Patzen auf Patzen – auf einen 
konischen Holzzylinder und liess den Tiegel dann trocknen893.
Heute sind kleine und kleinste Tiegelchen für Goldschmiede 
bei spezialisierten Händlern in Patan erhältlich (Abb. 535).
881 Höfer 1970, 197.
882 Krishnan 1976, 32.
883 Lo Bue 1981B, 78. – Archäometrische Experimente zum Zinkabbrand: 
Furger 2017, Experimente 6 und 9.
884 Höfer 1970, 199; Lo Bue 1981B,78; Shakya 1981, 35. – Die Beschreibung 
von de Labriffe 1973, 192, weicht davon geringfügig ab: «Les creusets 
sont perforés avec un crochet et le métal est versé. . .» – Illustriert in 
Mukherjee 1978, 448 mit Abb. S. 454 (= unsere Abb. 532; Ausgiessen 
durch das Loch) und Domingo-Barker / Barker 1984A, 109 f. mit Abb. Sei-
te 110 (Loch einschlagen).
885 Michaels 1985 / 86, 173–176 Abb. 15; 180.
886 Lo Bue 1981B, 78.
887 Alsop / Charlton 1973, 41 f.
888 Siehe dazu oben mit Anm. 883.
889 In Indien wurden als Schmelzmittel dokumentiert: Mukherjee 1978, 279 
(Holzkohlen oder trockene Kuhdung-Brocken); 305 («little salt»).
890 In Indien gebräuchliche Rezepte zur Tiegelherstellung weichen nur 
wenig von jenen in Nepal ab: Mukherjee 1978, 303 (erste Schicht ein 
Lehm:Reisspelz-Gemisch 3:1, zweite Schicht darüber «clay with bran»); 
357 (Lehm und «crushed burnt paddy husk 4:1); Pillai et al. 2006, 851 («a 
well-ground mixture of local clay and jute fibers»).
891 Hurst 1996, 162.
892 Traditionelles nepalesisches Papier wird bis heute u. a. mit Baumwolle 
hergestellt und von Hand geschöpft. Es wird auch beim Modellieren von 
Tonstatuen zur «Armierung» verwendet.
893 Gajurel / Vaidya 1984, 25 und 44 Abb. 36 (ob die Tiegel vor dem Gebrauch 
gebrannt wurden, ist nicht ersichtlich); 25–28 (zu den Techniken der 

































Abb. 536: In einem der Familienateliers von Shailendra und Sudip 
Shakya steht – neben einem neueren Benzinkocher (Abb. 501) – ein 
traditoneller kleiner Lehmofen (milācā). Er wird wie seit Generatio-
nen mit Holzkohle betrieben. Diese wird oben auf die feine Lochtenne 
gelegt (vgl. Abb. 20; 25). Vom unteren Teil steigt Luft auf und facht die 
Holzkohle an, und die Asche fällt durch das Gitter hinunter. Die Hand-
werker schätzen diese Wärmequelle nicht nur wegen der grossflächi-
gen und regelmässigen Hitzeabstrahlung, sondern auch, weil sie von 
der in Nepal unzuverlässigen Stromversorgung unabhängig ist!
Abb. 537: Mit den Rohstoffen gehen die Newar-Handwerker sparsam 
um. Sobald alle Gussformen im Formenofen fertig gebrannt sind, 
werden die noch brauchbaren Holzscheite und Bretter im Wasser ge-
löscht. Bis zum nächsten Gusstag sind sie wieder trocken und können 
nochmals zum Feuern verwendet werden. Holz dient überall dort als 
Hitzespender, wo die Temperatur schnell und gezielt gesteuert wer-
den muss. Als Spender einer intensiven Dauerwärme eignet sich Holz-
kohle besser.
Abb. 538: Der moderne, mit Dieselöl betriebene Schmelzofen steht zu-
hinterst in Heras Giesserschuppen im Innenhof (Abb. 91,B). Der Meister 
hat seinen kleinen Transporttiegel soeben im Ofen wieder mit flüssigem 
Messing aufgefüllt, um den Inhalt in die davor bereitgestellten, vorge-








Holzkohle (gol, koilā) wird heute im Giessereigewerbe immer noch 
relativ oft verwendet, ist jedoch bei Eisen- und Silberschmieden 
das absolut geläufige Heizmittel zum «Warmmachen» und Aus-
glühen. Noch vor dreissig Jahren war die Situation ähnlich: «The 
main fuel used for heating the oven (Abb. 120) is wood charcoal, 
which is produced in the woody mountains near Lalitpur [Patan] 
by the hilly tribes, specially by the Gurungs & the Tamangs. They 
are professional hewers of wood & charcoal makers. The main 
varieties of wood used for charcoal making are Katus, Banjh and 
Phalant.» Das sind Holzkohlen, geköhlert aus der Scheinkastanie 
(castanopsis), Banj-Eiche (quercus leuctotrichophora) und der ne-
palesischen Lamellosa-Eiche (quercus lamellosa)894.
Statt in offenen Meilern brennen die Landleute die Holzkohle 
in runden, etwa 1 Meter tiefen Gruben895. Diese füllt man in längs 
und quer übereinander verlaufende Lagen mit dem Holz bis deut-
lich über das Terrain hinaus. Die kleinen Hügelchen decken die 
Köhler dann mit Ästen und Laub und schliesslich mit etwas Erde 
zu. Das Feuer wird von unten entfacht, so dass die schwelende Glut 
ohne Flammen sich über die ganze Holzladung ausbreiten kann. 
Der Köhlerbrand dauert etwa 12–18 Stunden. Am Schluss muss die 
Glut erstickt werden, soll aber nicht mit Wasser gelöscht werden.
Alle Handwerker, die auf Holzkohle angewiesen sind, haben 
heute ein Versorgungsproblem: Seit der nepalesische Staat aus 
Naturschutzgründen das Fällen von Bäumen verboten hat, muss 
eine Holzschlagbewilligung beim Distriktförster eingeholt wer-
den896.
Die heute auf dem Markt an die Metallhandwerker verkaufte 
Holzkohle ist daher teuer geworden897; sie stammt nach wie vor 
aus der weiteren Umgebung von Kathmandu. 1982 kostete Holz-
kohle auf dem Markt 120 Rupien pro «Ladung», was einem dhoko 
mit 30–40 Kilogramm entspricht (ca. 0,05 USD / kg)898. Heute ist 
Holzkohle bereits etwa zur Hälfte durch «moderne» Energieträger 
ersetzt und muss auf dem Markt gesucht werden. Hierfür ist si-
cher auch die erwähnte Naturschutzbestimmung verantwortlich, 
die das Köhlern ohne staatliche Erlaubnis verbietet. Die Wachs-
modellierer schätzen die Holzkohle aber immer noch – zum Bei-
spiel im Miniaturofen milācā, um ihre Wachsteile und Metallspa-
tel zu erwärmen (Abb. 536; s. oben mit Abb. 20).
Holz
Holz gibt eine Hitze, die rasch anzufachen ist und leicht in der In-
tensität gesteuert werden kann. Zum Erreichen höchster Tem-
peraturen, wie zum Beispiel in einem Schmelzofen für Tiegel 
(Abb. 120) oder zum andauernden Halten einer konstanten Tem-
peratur wie im kleinen Öfchen der Wachsmodellierer (Abb. 19; 25; 
536), ist das lodernde und rauchende Holz nicht geeignet.
Holz wird heute im Giessergewerbe vor allem im Ofen 
zum Entwachsen und Vorwärmen der Gussformen verwendet 
(Abb. 537; s. oben S. 58 und 63).
In Nepal wird jegliches, gut brennendes Stammholz zum Feu-
ern in den Giesserwerkstätten benutzt. Das an sich sehr geeignete 
Holz des Salbaums (shorea robusta) wird gerne im Hausbau ver-
wendet899 und ist zum Verbrennen zu teuer. In Indien (Bastar) je-
doch wurde das trockene Holz des Salbaums durchaus zum Bren-
nen von Gussformen verwendet900. Heute kommt einschränkend 
hinzu, dass der nepalesische Staat die Übernutzung des Baumbe-




Ende der 1970er-Jahre wurden Schmelzöfen in Patan mit Stein-
kohle befeuert, wenn Reinkupfer mit seiner hohen Schmelztem-
peratur flüssig gemacht werden musste (s. oben mit Anm. 224)901. 
Gute Steinkohle wurde damals aus Indien importiert902 und war 
auch dort in einigen Giessereien zum Schmelzen der Tiegelchar-
gen verwendet worden903.
894 Storrs / Storrs 1998, 232 f.; 238 f. – Für die Übersetzungen und botani-
schen Bestimmungen danke ich Ratna Jyoti Shakya und Shristi Shakya.
895 Höfer 1976, 363; Shrestha 1983, 31; Gajurel / Vaidya 1984, 2 f. (Zitat)
896 Für verschiedene Auskünfte zum aktuellen Köhlern in Nepal danke ich 
Ratna Jyoti Shakya.
897 Donner 1994, 507 (Entwaldung vor allem in Verhüttungsgebieten infolge 
übermässiger Holzkohleproduktion [bis zum Niedergang des klein-
massstäblichen Bergbaus]).
898 Michaels 1985 / 86, 88 (umgerechnet nach heutigem Kurs).
899 Nep. sakhua. – Storrs / Storrs 1998, 264 f. («Sal is the most important 
timber tree in India and Nepal»); 358.
900 Haas 1987, 38.
901 Lo Bue 1981B, 76 f.; von Schroeder 2008, 27.
902 Michaels 1985 / 86, 87.
903 Nambiar 1964, 11 (Swamimalai); Mukherjee 1978, 243, 305 (in Bali De-
wanganj zuerst Steinkohle auf den Rost im Schmelzofen um die Tiegel 
herum, später im Prozess Holzkohle); 326 (in Bishnupur wurde gross-
massstäblich mit 32 kg Steinkohle 523 kg Metall geschmolzen); Levy 

































302 Von einigen Autoren wird erwähnt, dass früher statt Stein-
kohle auch māṭi koilā zum Befeuern des Tiegelofens verwendet 
wurde904. Es handelt sich dabei laut Ratna Jyoti Shakya um eine 
Braunkohle, die im Kathmandutal z. B. bei Lukunḍol (Bāgmati) 
und bei Phutung gewonnen wurde. Māṭi koilā ist jedoch sehr ver-
unreinigt, erzeugt starken Rauch und erbringt nur etwa ein Drittel 
der Heizenergie von guter Steinkohle.
Dieselöl
Nach Ratnas Schätzung werden heute nur noch etwa die Hälfte 
der Tiegelöfen traditionell mit Holzkohle befeuert (Abb. 120); die 
anderen betreibt man mit Dieselöl, wie ich es beim 140 kg Messing 
fassenden Schmelzofen bei Raju und Umesh Shakya sehen konnte 
(Abb. 538).
Bienenwachs und andere 
Modelliermassen
Modellierwachs für das Modell
Reines Bienenwachs (nep. maine; new. sī) ist nach Auskunft aller 
Modelleure und Giesser für eine gute Modellier- und Ausschmelz-
qualität unabdingbar. «Nur Wildbienen liefern ein gutes Wachs, 
das beste Güsse erlaubt.» Es besteht dennoch die Ansicht, es 
könne durch Beimischungen in seiner Verarbeitungsqualität so-
gar noch «verbessert» werden (Zitat Raju Shakya).
Selbstverständlich wird das Modellwachs aus jeder Lehm-
form durch Herausschmelzen zurückgewonnen (s. oben mit 
Abb. 81 und 82), denn Bienenwachs ist ein sehr wertvoller Roh-
stoff (Abb. 541)! Falls gestreckt, muss es allenfalls erneut für die 
optimale Mischung zur Wiederverwendung behandelt werden 
(Abb. 539; 540), was viel Erfahrung erfordert905. Mein Gewährs-
mann Raju meint sogar, «das Wachs in Zweitverwendung, also das 
dunklere, aus dem Entwachsen einer Lehmform gewonnene, sei 
noch besser als das neue» (vgl. Abb. 343)906.
Zuschlagstoffe und Streckmittel
Dem Bienenwachs können durchaus verschiedene Zuschlag-
stoffe eingearbeitet werden. Diese machen das Gemisch einerseits 
preiswerter, andererseits erlauben sie, Mischungen für kalte und 
warme Witterungen zu optimieren907. Das Strecken mit minder-
wertigen Materialien ist allerdings verpönt und höchstens für die 
«Tourist- und Export-Quality» statthaft. Billigstoffe ganz ohne Bie-
nenwachs, wie Paraffin, «taugen nichts» in den Augen der Künst-
ler und Profis.
904 Müller-Böker 1996, 115 f.
905 Lo Bue 1981B, 76: «The wax will be re-used for modelling, after replace-
ment of its vegetable ghee.»
906 So vermutlich auch die altindische Quelle Mānasollāsa (12. Jh. ?): Mi-
chaels 1986, 79 mit Anm. 3.
907 Alsop / Charlton 1973, 42. – Sivaramamurti 1962, 4, nennt für Indien 
die Zuschläge Weihrauch, Rizinusöl, Lampenruss und Kampfer im 
Modellierwachs; Nambiar 1964, 9, nennt einige Zuschlagstoffe im 
Bienenwachs in Südindien; Mukherjee 1978, gibt für einige Giessereien 
in Indien die dort gängigen Wachsmischungen mit folgenden Zuschlä-
gen zum Bienenwachs an: Harze (S. 222; 383 f.; 412), Harzpulver dhuna 
(S. 361), Rizinusöl (S. 222), Mahua oil (S. 383 f.; madhuca indica), Kokos-





















303Auch Yak-Fett wird zum Strecken des Wachses verwendet, 
und Ghee (eingesottene Butter; mahwah)908 gilt als besonders «bil-
lige Variante».
Als Beimischung zum Strecken des teuren Naturwachses wird oft 
auch sal dhup (new.; nep. silā) verwendet, ein Baumharz des Sal-
baumes (engl. sal tree, auch shala tree; Shorea robusta), das aus 
Nepal und Indien bezogen wird909: Die gewünschte Geschmeidig-
keit der Modelliermasse kann – je nach Temperaturen im Sommer 
resp. im Winter – mit mehr oder weniger sal-dhup-Beimischung 
optimiert werden910. Als «Sommerwachs» ist eine Mischung mit 
50 % Bienenwachs und 50 % sal dhup überliefert911.
Ein weiterer Zuschlagstoff zum Bienenwachs, der gerne im 
kalten Winter zur Erhöhung der Geschmeidigkeit beigefügt wird, 
ist anstelle von Ghee das Öl (ciuri ghyo) des Indischen Butter-
baums (madhuca butyracea)912. Auf einen Teil Butterbaumöl kom-
men 12 Teile Bienenwachs, und beides wird zusammen eine halbe 
Stunde lang gekocht913. Das Öl kostete 1973 zehn Rupien pro dhārni 
(2,27 kg; ca. 0,04 USD / kg)914 und 2015 bereits rund 500 Rupien pro 
Kilogramm (5 USD / kg). Als Alternative wird auch das Öl von Senf-
samen verwendet915.
Ob nun recyceltes Wachs aus Lehmformen gereinigt (Abb. 129) 
oder eine neue Mischung aus Wachs und Zuschlagstoffen herge-
stellt wird, dem Vorgehen muss grosse Aufmerksamkeit gewid-
met werden. Da keine Verunreinigungen im Modellierwachs zu 
verantworten sind, wird es in einem Topf sanft aufgeschmolzen 
und durch ein Baumwolltuch (Abb. 540) oder durch ein feines 
Sieb (Abb. 539) gegossen. Erst so kann es zur Herstellung von Plat-
ten (Abb. 17), Figurenteilen (Abb. 25; 29), ganzen Statuen (Abb. 24) 
oder Negativmatrizen (Abb. 50) verwendet werden.
Bezugsquellen von Bienenwachs
Das Bienenwachs wird, soweit der grosse Bedarf der Giesser über-
haupt gedeckt werden kann, von den Tamang, den «mountain peo-
ple» im Gebiet nördlich Kathmandus, gewonnen916. Diese Volks-
gruppe liefert auch Holz und Holzkohle (siehe oben). Die Model-
leure in Patan beziehen das Wachs bis heute vornehmlich von den 
Tamang-Imkern917. Diese gewinnen es in den Regionen um Triśulī, 
Barabise, Pokhara und im Ārun-Tal918 – Regionen, die 60 bis 140 
km im Westen resp. maximal 200 km Luftlinie im Osten von Patan 
liegen. Weiteres, besonders qualitätvolles resp. bei Modellierern 
beliebtes Bienenwachs muss aus der Südprovinz Terai her trans-
portiert werden.
Axel Michaels berichtet 1985, dass Wachs auch aus Burma 
(heute Myanmar) nach Nepal importiert wurde919. Ratna Jyoti 
Shakya versichert jedoch, dass im frühen 21. Jahrhundert immer 
noch genug Bienenwachs in Nepal selbst gewonnen und nur das 
für «Wachsmodelle» minderwertige Paraffin aus Indien impor-
tiert werde920.
Schon Chhabi Lal Gajurel und Karuna Kar Vaidya waren sich 
1984 bewusst, dass «bee keeping is one of the chief occupations 
of the mountain people. The metal workers (called thakamis) get 
their supply of bee wax from the mountain dwellers. The cost 
of bee wax has gone up to Rs. 100–Rs. 120 per dhārni» (Tabelle 7; 
Abb. 519, unten).
Tabelle 7: Preisentwicklung von Bienenwachs in Nepal von ca. 1965 bis 
heute (1 dhārni = 2,25 kg; Rupien:Dollar nach Wechselkurs 2015).







































Ich konnte im Herbst 2013 in Patan bei einem Händler für Werk-
zeug und Materialien für die Metallhandwerker in Erfahrung 
bringen, dass er zwei bis drei Bienenwachsqualitäten unterschei-
908 Duncan 1976, 48.
909 Zum sal dhup siehe auch S. 305. – Höfer 1970, 191 («Harz einer [nicht 
identifizierten] Föhrenart»); Lo Bue 1981B, 70 (nennt silā [«a tree resin 
imported from India»], vermutet jedoch einen Übersetzungsfehler); 
Shakya 1981, 34 (nennt ein Rezept mit Bienenwachs und «a kind of gum 
(Silaha)» im Mischverhältnis 10:1. Gemeint ist hier wohl ebenfalls das 
silā). – Auf die Problematik des botanischen Namens des Indischen 
Butterbaums (Madhuca butyracea und nicht Bassia butyracea) mach-
te mich András Höfer (Heidelberg / D) aufmerksam (Schreiben vom 
02.12.2014: «. . . stiess ich auf das Werk des nepalesischen Botanikers K. 
Shrestha, . . . A field guide to Nepali names for plants [Kathmandu 1984²] 
28 . . .»).
910 Mukherjee 1978, 451 («yellow and black Dhuna grains», mit ausführli-
cher Beschreibung der Mischung mit Wachs und der Zubereitung der 
Modelliermasse); Shrestha 1983, 32 f.; Gajurel / Vaidya 1984, 3; Hurst 
1996, 157 (tree resin and ghee); Bonapace / Sestini 2003, 104; Shakya et al. 
2013, 55.
911 Michaels 1985 / 86, 91.
912 Auch diploknema butyracea resp. aesandra butyracea. – Zum Butter-
baum (nep. chiuri) in Nepal: Storrs / Storrs 1998, 14 f.; 351.
913 Höfer 1970, 191; Lo Bue 1981B, 70 f.; Michaels 1985 / 86, 91 (1 bis 1½ Teile 
Butterbaumöl auf 12 Teile Wachs).
914 De Labriffe 1973, 189 Anm. 12.
915 Lo Bue 1981B, 72; Shrestha 1983, 31.
916 Gajurel / Vaidya 1984, 2. – Zum Bergvolk der Tamang generell: Macdo-
nald 1980 (mit älterer Lit.); Singh 2006, 266.
917 Nach Auskünften von Ratna, Raju und Umesh 2013 sowie nach Höfer 
1970, 191, und Michaels 1985 / 86, 89 Abb. 2a.
918 Alsop / Charlton 1973, 42; Michaels 1985 / 86, 91.
919 Michaels 1985 / 86, 87.
920 Bei indischen Giessern scheint Paraffin heute als Zuschlagstoff zum 
Bienenwachs geläufig zu sein: Levy et al. 2008, 56 Abb. 29.
921 Höfer 1980, 56 (1968 und 1977).
922 Shrestha 1983, 31.
923 Gajurel / Vaidya 1984, 2 und 280 (zur Gewinnung und Aufbereitung 
von Bienenwachs in Nepal ebda. 276–278); Michaels 1985 / 86, 87 (1982: 

































Abb. 539: Einfaches Sieb zum Reinigen des Modellierwachses, aus Kup-
fer getrieben und mit vielen kleinen Löchern versehen. Für denselben 
Zweck werden auch Tücher benutzt (Abb. 540) (Völkerkundemuseum 
Zürich; Länge 38 cm).
Abb. 540: Das Bienenwachs ist immer verunreinigt – sei es durch das 
Recyceln aus Gussformen (Abb. 82), sei es durch das Mischen mit ver-
schiedenen Zuschlagstoffen. Zur Reinigung wird es sorgsam aufge-
wärmt und flüssig gemacht (im Kupfertopf rechts), gut durchmischt 
und durch ein engmaschiges Baumwolltuch gesiebt oder durch ein 
kleinlochiges Blechsieb (Abb. 539) gelassen (Archiv Axel Michaels).
Abb. 541: Ein Kilo reines Bie-
nenwachs bester Qualität aus 
einem Zubehörgeschäft für 
Bronzegiesser in Patan.
Abb. 542: Viele der von den Bronzegiessern und anderen Statuen- 
Kunsthandwerkern benötigte Geräte und Werkzeuge werden von an-
deren Spezialisten, aber in Nepal selbst, hergestellt und in verschie-
denen Geschäften in den einschlägigen Quartieren angeboten. Im Bild 
das Angebot an Steinmörsern, wie ihn die Vergolder zum Verreiben 
des Amalgams verwenden (Abb. 198), im Verkaufsladen eines Stein-
metzbetriebs im Quartier Dhalchhen in Patan.
Abb. 543: Schon seit einigen Generationen haben praktische Schleif-
papiere verschiedener Körnungen den Quarzsand und andere traditio-
nelle Schleifmittel abgelöst. Heute wird es meist aus China nach Nepal 



















305det (Abb. 541), die zwischen 500 und 750 Rupien pro Kilo kosten 
(5–7 USD). Im Frühjahr 2015 kostete das nepalesische Bienen-
wachs «bester Qualität» bei einem anderen Händler 700 Rupien 
pro Kilogramm (7 USD / kg) und billiges Import-Bienenwachs aus 
Indien nur gerade 300 Rupien (3 USD / kg). Die Qualitätsunter-
schiede seien – nach Aussage der Modellierer – enorm und er-
klärten sich daraus, dass die besten Modellierwachse für das «ci-
re-perdue-Verfahren» besonders fein, flexibel und leicht formbar 
sein müssen. Ein dritter Händler führt 2015 vier Wachsqualitä-
ten (ab 210 Rupien / kg) und zeigt mir stolz seine teuerste Qualität: 
«beeswax from the jungle», wie er sagt und erklärt, dieses komme 
aus dem Terai, dem Tiefland im Süden Nepals, und sei besonders 
geschmeidig und bei Kunsthandwerkern sehr beliebt. Es hat auch 
seinen Preis: 650 Rupien pro Kilogramm (6,50 USD / kg).
Die Händler führen auch grosse Brocken von fix und fertig ge-
mischtem Wachsersatz auf Paraffinbasis zu einem viel günstige-
ren Preis (200 Rupien = 0,20 USD per kg [2015]).
Übrige Materialien  
und Hilfsstoffe
Nur kurz sei auf verschiedene weitere Hilfsmittel, Materialien und 
Maschinen hingewiesen, die bis heute im Giessereigewerbe in Ne-
pal Einzug gehalten haben. Andere Betriebsstoffe und Geräte wä-
ren vor drei bis vier Generationen noch undenkbar gewesen. Ich 
führe sie in der Reihenfolge ihrer Einführung in Nepal auf:
Eisernes Werkzeug: Von Beginn des Metallgiessergewerbes an 
benötigte man auch Werkzeuge wie Zangen zum Hantieren 
im Feuer (Abb. 98), Hämmer zum Schmieden und Treiben 
(Abb. 172; 358; 399), Scheren zum Schneiden von Wachsplat-
ten (Abb. 26), Feilen zum Glätten der Rohgüsse (Abb. 181), 
Punzen zum Ziselieren (Abb. 153; 509) usw.
Mörser aus Stein: Einige der Steinmetze in Patan und Umgebung, 
die u. a. auch buddhistische und hinduistische Kultbilder 
herstellen, führen auch einen kleinen Vorrat von spitzovalen 
Mörsern (Abb. 542), wie sie die Vergolder zum Anrühren des 
Amalgams benötigen (Abb. 198).
Borax: Das zum Löten und Giessen verwendete Borax (swāk) ist 
günstig; es kostete 2015 pro Kilogramm 125 Rupien (1,25 USD). 
Der Händler Rajendra Shakya (Abb. 510) meint, es komme 
heute vorwiegend aus den USA, viel seltener aus Indien, 
China oder der Türkei. Das chinesische Borax ist bei den 
Kunden nicht beliebt, denn es sei «von schlechterer Qualität» 
(s. ausführlich oben mit Anm. 61 und Abb. 101).
Sal Dhup: Das Baumharz des Salbaumes (Shorea robusta) wird 
dem Bienenwachs zum Modellieren beigemischt (s. oben mit 
Anm. 909–911). Es stammt aus Nepal, wurde zeitweise offen-
bar auch aus Indien importiert. Ein Kilogramm kostete 2015 
in Pulverform 135–140 Rupien (1,40 USD / kg).
Paraffin: Auch dieses Material, das gar nichts mehr mit einem Na-
turprodukt zu tun hat, dient ebenfalls zum kostengünstigen 
Strecken des Modellierwachses oder gar als Ersatz. Es ist mit 
200 Rupien pro Kilogramm jedoch etwas teurer als sal dhup.
Schleifpapier: Seit dem 20. Jahrhundert wird auch in Nepal indus-
triell gefertigtes Schleifpapier verwendet. Es spielt eine sehr 
wichtige Rolle bei der Entfernung der rauen, harten Guss-
haut und als Vorbereitung der Politur. Durch verschiedene 
Korngrössensorten können sowohl grobe Unebenheiten mit 
der einen Körnung entfernt als auch ein Feinschliff (z. B. vor 
dem Bemalen; Abb. 239) mit der anderen Körnung erzielt 
werden. Während früher das Schleifpapier aus Indien bezo-
gen wurde, benutzt man heute solches aus China (Abb. 543). 
In letzter Zeit kommen immer mehr verschiedene Maschi-
































306 Handgebläse: Nicht nur für Giesser, sondern auch für Model-
leure, Schmiede usw. sind diese robusten kleinen Schaufel-
rad-Ventilatoren eine grosse Hilfe und ein willkommener Er-
satz für die früher üblichen Gebläse aus ganzen Tierhäuten 
(Abb. 128). Sie sind mit einer Handkurbel versehen und bis 
heute «Nepal-tauglich», d. h. immer zuverlässig und prak-
tisch wartungsfrei – auch ohne Strom (Abb. 118, vorne; 129; 
471, links)924.
Schwabbelpolierscheiben aus Baumwolle: Die aussen rund zuge-
schnittenen, in der Mitte gelochten und viellagig, von Hand 
zusammengenähten Baumwollstoffstapel werden offenbar 
lokal gefertigt und sind gegenüber den Industrieprodukten 
konkurrenzfähig (Abb. 162; 165).
Polierpasten: Das lokal gemixte «lāl polish» auf der Basis von 
feinst gemahlenem und pulverisiertem Hämatit (Eisenoxyd) 
ist nur eine der Polierpasten, die bei den Händlern für 
Metall arbeiter in Patan zu kaufen sind.
Säuren und andere Chemikalien: Für das Beizen der Metalle vor 
dem Feuervergolden oder Patinieren oder für das «Kratzen» 
einer Oberfläche mit Drahtbürsten zur Säuberung oder beim 
Löten werden unterschiedliche Chemikalien benötigt. Diese 
gewann man früher aus Pflanzen (Waschnuss, Salbaum,  
Zitronen, Tamarinden usw.925), heute aber besorgt man sich 
die Chemikalien als hochkonzentrierte Industrieprodukte im 
Handel (Schwefel- [Abb. 202], Salpeter- [Abb. 206,2], Salz-,  
Essigsäure usw.).
Maschinen und Motoren: Wie schon mehrfach erwähnt, werden 
heute viele arbeitsintensiven und zeitraubenden respek-
tive repetitiven Arbeiten mit Hilfe von Maschinen verrichtet. 
Dazu gehören Poliermotoren (Abb. 165), Gebläse mit Elekt-
romotor (Abb. 428, hinten), Trockenschränke (Abb. 285) zum 
Beschleunigen des Austrocknens von Küvetten (Abb. 284), 
Vulkanisiermaschinen zum Härten von Kunstkautschuk-
formen (Abb. 280), Injektionsmaschinen zum Füllen von 
wiederverwendbaren Kautschuknegativformen mit Wachs 
(Abb. 281) und vereinzelt sogar Vakuumgiessmaschinen 
(Abb. 286). All diese Geräte würden viele Arbeitsschritte sehr 
erleichtern, wenn nicht fast täglich mit langen Stromunter-
brechungen gerrechnet werden müsste. Wiederholt habe ich 
gehört: «Das mache ich, wenn es wieder Strom gibt.»
924 Duncan 1976, 50.
925 Storrs / Storrs 1998, 27 f.; 250 f.; 264 f.





















Abb. 544: Die beiden rela-
tiv kleinen Buddha-Statuen 
sind aus Messing gegossen 
und braun patiniert. Der Kopf 
des linken ist zudem traditio-
nell bemalt (cold gilding), und 
beide zeigen eine sorgfältige 
Ziselierung nach dem Guss an 
den Köpfen und Gewandbor-
ten. Die einfachen Beispiele 
zeigen, dass auch für das Sou-
venirgeschäft und für den Ex-
port immer noch leidlich gute 
Qualität in Patan geschaffen 
wird – man muss die Stücke 
in den Geschäftsauslagen nur 
sorgfältig und kritisch begut-
achten.
Abb. 545: Dutzende von Buddha-Statuen warten in einem Hof auf ihre Wei-
terverarbeitung. Die Uniformität der Güsse beweist, dass deren Wachs-
modelle alle aus derselben (Silikonkautschuk-)Form stammen und sicher 
nicht aufwendig von Hand modelliert wurden. Die dunklen Flecken stam-
men noch von der Gusshaut, die hellen Partien sind glatte Körperteile, die 
bereits geschliffen sind. Solche Statuen werden später gern als «Handar-
beit» gehandelt. Damit kann nur der Lehmformenbau, die geringe Kaltar-
beit (Schleifen und Polieren) und die Bemalung oder Vergoldung gemeint 
sein, nicht aber die Modellierung. Werden die Stücke gar als «Unikat» ange-
priesen, so heisst das lediglich, dass jede einzelne Figur «in der verlorenen 






Die aktuell grosse Nachfrage nach buddhistischen Bronzebildnis-
sen unter Nepal-Touristen und der Exportboom in die Verkaufs-
geschäfte in Europa, Asien und Amerika führte dazu, dass ein ur-
sprünglich im tibetisch-nepalesischen Kulturraum spirituell und 
religiös verwendetes Bildnis zu einem Sammlungsobjekt, ja sogar 
zu einem reinen Dekorationsobjekt degradiert wurde. Dies führt 
einerseits zu einer verbesserten wirtschaftlichen Basis des Kunst-
giessergewerbes mit wachsenden «kleinindustriellen Möglichkei-
ten Nepals»926.
Schon 1973 stellte Marie-Laure de Labriffe bezüglich der Ne-
war-Handwerker fest, dass «beaucoup d’artisans abandonnent 
leur métiers, les fondeurs, au contraire, vu la demande croissante 
pour l’exportation, ouvrent de nouveaux ateliers»927. Und Man 
Jyoti Shakya nahm, nach Aussage seines Sohnes Ratna Jyoti, vor 
50 Jahren das Statuengewerbe in Patan als «dying art» wahr, als 
eine aussterbende Kunst.
Andererseits boomt die heutige Entwicklung. So lange da-
für die Nachfrage ausländischer Buddhisten für Statuen und Ri-
tualgeräte verantwortlich ist, bleiben die Tradition, Kunstfertig-
keit und rituelle Authentizität gewahrt. Die Nachfrage nach aus-
schliesslich materiellen Souvenirs und Dekorationsobjekten führt 
jedoch – zum grossen Bedauern und Ärgernis der Traditionalisten 
– zu Rationalisierungstendenzen in der Produktion, zum Einsatz 
von Reproduktionsverfahren (z. B. durch Wachsausgüsse aus Si-
likonkautschukformen) und vor allem zu einem grossen Verlust 
an Individualität und Qualität. Dies brachte Axel Michaels sarkas-
tisch auf den Punkt: «Der Geschmack der Touristen bestimmt die 
Breite des Angebots, ebenso allerdings auch deren Geschmacklo-
sigkeit.»928 Das hatte in den letzten Jahren zwangsläufig zur Folge, 
dass sich Massenware breit machte929, die mit den traditionellen, 
von Hand in Wachs geformten und im Wachsausschmelzverfah-
ren gegossenen Unikaten nichts mehr zu tun hat. Schon vor gut 40 
Jahren wurden im Kathmandutal Hunderte von Bronze-Buddhas 
pro Monat in dieser Art produziert930. Heute sind es täglich Hun-
derte. Nur das grosse Erdbeben von 2015 hat die Beschäftigung 
und die Produktion vorübergehend zurückgeworfen.
Die den Kunsthandwerkern gezahlten Preise für die ferti-
gen Export-Bronzestatuen decken kaum die Kosten im Familien-
betrieb (s. oben S. 25), und die Händler müssen schauen, wie sie 
die Schwankungen des Marktes auffangen. Vielen scheinen bloss 
zwei Alternativen übrig zu bleiben: «Maschinisierung oder Unter-
gang»931. Ein Lichtblick sind die vermehrt eintreffenden Bestel-
lungen von Buddhisten aus Asien, Europa und Amerika, die man 
gerne in guter Qualität ausführt und durch Mönche oder Lamas 
rituell weihen lässt.
Generell aber ist die Qualität der meisten Stücke, die bezüg-
lich des Wachsausschmelzverfahrens «in der verlorenen Form» 
nach wie vor Einzelanfertigungen sind, wegen Dumpingpreisen 
extrem gefährdet. Bei vielen Produzenten geht damit ein effekti-
ver ästhetischer Verlust einher. Kein Wunder, machten 1986 / 87 
die Metallmanufakturen nur gerade 0,8 % der Fertigungsbetriebe 
Nepals resp. 1,7 % der landesweit aufgebrachten Gehaltssumme 
aus932.
Es gibt aber auch Lichtblicke: Die Newar-Kunsthandwerker, die et-
was auf sich geben, produzieren zum Glück auch heute noch tra-
ditionell und auf recht hoher Qualitätsstufe (Abb. 544). «In recent 
Times, artistic traditions have experienced a veritable renais-
sance» schreibt Nepalkenner Ian Alsop933, und dank der guten 
Qualität und authentischen Spiritualität der Kunsthandwerker 
sind buddhistische Skulpturen aus Nepal – wie erwähnt – überall 
in den Klöstern und Tempeln nicht nur in den Himalajaländern, 
sondern weltweit begehrt und werden in Patans Ateliers bestellt.
Neuerungen im Herstellungsprozess, die die zeitraubende 
Arbeit erleichtern, aber nicht die Qualität der Erzeugnisse min-
dern934, seien den Giessern und anderen Metallarbeitern von Her-
zen gegönnt! Ich meine damit nicht die oben erwähnten Silikon-
kautschukformen zur Massenreproduktion, sondern Hilfsmittel 
wie Diesel und Strom sowie elektrische Gebläse für den Schmelz-
ofen oder effiziente Schleif- und Poliermotoren.
Zum Glück gibt es nebst der touristischen Nachfrage nach 
günstigen Massenprodukten (Abb. 545) in den letzten Jahrzehn-
ten auch den erwähnten neuen Markt für religiöse Bildnisse, ver-
bunden mit dem Anspruch auf kunsthandwerkliche Qualität und 
ikonographische Authentizität. Ich meine den Bedarf vieler Aus-
wanderer und vor allem Exil-Tibeter, die ihre buddhistischen 
Tempel auf der ganzen Welt errichten und mit schönen Statuen 
ausstatten möchten. Die neueste Klientel in Patan sind in zuneh-
menden Masse Buddhisten aus Ostasien.
Einige der Newar-Künstler haben sich die Fähigkeiten zur 
Schaffung ihrer traditionellen Götterstatuen in «temple quality» 
bewahrt935. Auch das Qualitätsbewusstsein der Sammler auf der 
ganzen Welt könnte in Zukunft eine Motivation für die Bewah-
rung eines wahrlich perfekten Kunsthandwerks sein: Je mehr der 
Antikenraub eingedämmt wird, desto eher – so hoffe ich – weicht 
926 Shrestha 1983, 29 f.; Michaels 1985 / 86, 83 (Zitat).
927 De Labriffe 1973, 188. – Dieselbe Beobachtung machten zur selben Zeit 
auch Alsop / Charlton 1973, 29.
928 Michaels 1985 / 86, 82 f. (Zitat). – Im selben Sinne auch Alsop / Charlton 
1973, 26 und 40 f.
929 Versuche zur Rationalisierung wurden offenbar schon in den 
1980er-Jahren unternommen, hatten damals aber noch nicht Einzug in 
die Produktion gefunden (Gajurel / Vaidya 1984, 12).
930 Alsop / Charlton 1973, 40 f.
931 Shrestha 1983, 29 f.; Michaels 1985 / 86, 88 (Zitat).
932 Donner 1994, 460 f. Tabelle 52.
933 I. Alsop in Gellek / Maitland 2011, 42.
934 Lo Bue 1981B, 85; Alphen / Alsop 2005, 106.



















310 wenigstens ein Teil der Liebhaber schöner buddhistischer Kunst 
auf neue, aber perfekt gemachte Stücke aus Patan aus und trägt so 
zum Erhalt dieser Familientradition bei936.
In jüngster Zeit öffnete sich den traditionsbewussten Kunst-
handwerkern ein weiteres Betätigungsfeld: die Restaurierung an-
tiker Tempelelemente. Ein vorbildliches Beispiel ist das nach wis-
senschaftlichen und denkmalpflegerischen Kriterien durchge-
führte Restaurierungsprojekt an der Svayambhu-Stupa im Wes-
ten von Kathmandu. Von 2008 bis 2010 arbeiteten Dutzende von 
Repoussé-Künstlern, Giessern, Ziseleuren, Vergoldern, Poliere-
rinnen usw. unter Aufsicht von Restaurierungsfachleuten und ei-
nem kritischen Beratungsteam an der Gesamtrestaurierung eines 
der ältesten buddhistischen Monumente Nepals937. Es bleibt zu 
hoffen, dass dieses von einem Sponsor in Kalifornien bezahlte Re-
staurierungsprojekt auch die nepalesischen Behörden motiviert, 
dem kulturellen Erbe des Landes Sorge zu tragen und die denk-
malpflegerischen Strukturen weiter auszubauen. Das ist nach 
dem zerstörerischen Erdbeben von 2015 besonders aktuell.
Die in diesem Buch mit grosser Bewunderung dokumentierten 
kunsthandwerklichen Techniken und Produkte sind aber aus öko-
nomischen Gründen gefährdet! Kein Händler und Exporteur in 
Nepal würde heute den Handwerkern für ihre Sorgfalt und Detail-
liebe einen fairen Preis zahlen – die Konkurrenz der anspruchslo-
sen Massenproduzenten und Billiganbieter im In- und Ausland ist 
einfach zu gross. Nur wenn Reisende im Land selbst und Sammler 
weltweit bereit sind, ihre Qualitätskriterien und ihren Blick aufs 
Detail zu schärfen und einen dem grossen Arbeitsaufwand ent-
sprechenden fairen Preis zu zahlen, werden wahre Meister in Pa-
tan auch in der nächsten Generation noch mit Geschick und Akri-
bie buddhistische Götterstatuen von grosser Harmonie und Aus-
strahlung schaffen.
Ich glaube und hoffe, dass diese positive Einstellung zum Bron-
zegiesserhandwerk so lange erhalten bleibt, als gläubige Buddhis-
ten für ihre privaten Hausschreine schöne und ikonographisch 
perfekte Figuren verlangen, Klöster und Tempel kleine und grosse 
Bildnisse höchster Qualität bei den Newar-Künstlern in Patan be-
stellen und Sammler auf der ganzen Welt perfekt gemachte Bud-
dha-Statuen schätzen!
936 In diesem Sinne auch Hagmüller 2003, 96.











Dieses Buch dokumentiert in seinem ersten und ausführlichs-
ten Teil die Techniken, Materialien und Einrichtungen, die seit 
Jahrhunderten in den Werkstätten der Kunsthandwerker von Pa-
tan (Nepal) bei der Herstellung buddhistischer Statuen aus Kup-
fer und Messing zur Einsatz kommen. Die grossen und kleinen 
Bildnisse von Buddha, Tara, Bodhisattvas, Gurus und Lamas wur-
den und werden im Wachsausschmelzverfahren gegossen. Hier-
für wird zuerst ein Positivmodell der Figur aus Bienenwachs ge-
formt und anschliessend mit mehreren, speziell gemischten 
Lehmschichten überzogen. Diese ergeben, nach dem ausgiebigen 
Trocknen, die Gussform. Zuerst muss diese allerdings noch er-
wärmt werden, damit man das wertvolle Wachs ausgiessen und 
zur Wiederverwertung auffangen kann. Damit die Form der über 
1000° C heissen und flüssigen Gussspeise standhält, muss sie vor 
dem Guss wie Keramik gebrannt werden. Das Metall wird in Tie-
geln aufgeschmolzen und in offenem Strahl in die Formen gefüllt. 
Diese werden unmittelbar danach aufgeschlagen, so dass der Roh-
guss zum Vorschein kommt. Bis zu diesem Stadium haben das Mo-
dellieren und der Formenbau bereits viele Tage Arbeit erfordert 
– und dennoch ist jetzt erst etwa die Hälfte aller Arbeiten getan.
Die rohe, unschöne «Gusshaut» muss jetzt mechanisch ent-
fernt werden, was heute meist durch Feilen oder mit einer gro-
ben Schleifmaschine erfolgt. Die blanke Metalloberfläche wird 
anschliessend nicht nur fein geschliffen, sondern auf sehr unter-
schiedliche Weise verziert: es wird ziseliert, feuervergoldet, pa-
tiniert und gemalt. Der Aufwand an Ziselierarberit ist heute der 
Gradmesser zwischen traditioneller Qualitätsarbeit und aus-
drucksloser Massenproduktion: Die historischen Stücke sind in 
der Regel sehr aufwendig mit Hammer und Punzen ziseliert und 
verziert. Heute wird diese Sorgfalt nur noch Stücken der «temple 
quality» zuteil, während die Massenware der «tourist and export 
quality» als kaum nachbearbeitete Güsse in den Verkaufsgeschäf-
ten auf der gesamten Welt landen. In gut gemachten Statuen kön-
nen auf der anderen Seite sogar Edelsteine oder Silberaugen ein-
gelegt sein. All diese Techniken werden hier eingehend beschrie-
ben und in vielen Farbbildern dokumentiert.
Das Buch zeigt nicht nur das aktuelle, auf sehr hohem Niveau 
betriebene Kunsthanderk des buddhistischen Statuengusses in 
Nepal. Zu jeder einzelnen Technik und zu den heute und früher 
verwendeten Materialien werden jeweils historische und geogra-
phische Bezüge zu Indien und den benachbarten Himalayalän-
dern hergestellt.
Im zweiten Teil kommen der geschichtliche und der gesell-
schaftliche Hintergrund rund um das Buntmetallgewerbe und 
seine Spezialisten in Nepal – und vor allem in Patan – zur Sprache. 
Der altindischen Sanskrit-«Fachliteratur» mit ihren technischen 
und ikonographischen Vorgaben ist ein Kapitel gewidnet, genauso 
wie den Abnehmerkreisen, der heutigen Massenproduktion oder 
der rituellen Weihung der Statuen im religiösen Kontext. Ratna 
Joty Shakya steuert als «Insider» zudem eine Würdigung Patans 
als traditionsreiche Hochburg der Metallverarbeitung und eine 
Charakterisierung des «Clans» der Shakya-Giesserfamilien bei.
In Teil 3 werden in etwas knapperer Form als in Teil 1 und zur 
Abrundung des Themas die anderen wichtigen Techniken der Me-
tallverarbeitung in Nepal beschrieben.
Im vierten Teil folgt schliesslich eine Aufstellung der im Me-
tallhandwerk benötigten Rohstoffe und Arbeitsmaterialien. Sie 
wird mit vielen geografischen und historischen Informationen 
ergänzt und umfasst auch konkrete Angaben zur rasanten Preis-
entwicklung, die typisch ist für den Sprung Nepals in eine globa-
lisierte Welt.
Im «Ausblick» nimmt der Autor schliesslich persönlich Stel-
lung zum heutigen Stand dieses alten Kunstgewerbes. Er schildert 
einerseits, wie das Kulturerbe in Nepal durch Desinteresse und 
durch Raub und Plünderung gefährdet ist und andererseits, wie 
hin- und hergerissen die Giessergesellschaft der Shakya in Patan 
heute zwischen der Wahrung ihrer alten Kunst und dem materi-
ellen Überleben ist.
In einem kurzen Anhang werden einige Oberflächenanalysen 
von metallischen Rohmaterialien und Statuen vorgelegt und kom-
mentiert. Ein ausführliches Literaturverzeichnis schlüsselt die 




















The first and most detailed part of this book documents the 
techniques, materials and facilities that have been used in the arti-
sans’ workshops in Patan (Nepal) for hundreds of years to produce 
Buddhist copper and brass statuary. Effigies of all sizes, of Buddha 
and Tara, Bodhisattvas, Gurus and Lamas, were cast, and continue 
to be cast, in the lost-wax technique. This technique involves first 
making a positive beeswax model of the figure and then coating 
it with several layers of specially prepared clay. Once these have 
dried out completely, they form the actual casting mould, which is 
heated so that the precious molten wax can be poured out and re-
tained for reuse. So that the mould can withstand the temperature 
of the molten metal (more than 1000° C), it must be fired like pot-
tery before it can be used for casting. The metal is melted in a cru-
cible and then free-poured into the mould. The latter is cracked 
open immediately afterwards to expose the rough cast. At this 
stage the process of modelling and creating the mould has already 
taken several days’ work – and yet this is only the half-way point.
The rough and unsightly “casting skin” must now be manually 
removed, which today is usually done by filing or by using a rough 
grinding machine. The blank metal surfaces are then not just fi-
nely polished but decorated in several different ways, including 
chasing, fire gilding, patinating and painting. The degree of care 
taken with the chasing is today what distinguishes traditional 
high-quality works from meaningless mass-produced items. His-
torical pieces generally exhibit very elaborate chasing and deco-
ration with hammer and punches; nowadays such care is only gi-
ven to pieces of “temple quality”, whilst the mass-produced cast 
objects of “tourist and export quality” that end up in retail outlets 
all over the world have barely been worked at all. High-quality sta-
tues, on the other hand, can even have inlays of precious stones or 
eyes made of silver. The text of this book, accompanied by a large 
number of colour photographs, describes all these techniques in 
detail.
The book not merely documents the very high-quality crafts-
manship involved in the casting of Buddhist statues in Nepal to-
day; for each individual technique and material used, both now 
and in the past, historical and geographical comparisons are made 
with neighbouring India and the other Himalayan countries.
The second part of the book outlines the historical and social 
background of the non-ferrous metalworking industry and its spe-
cialists in Nepal, and in Patan in particular. One chapter is devoted 
to the old Sanskrit “specialist literature” and its technical and ico-
nographical instructions, while other chapters discuss the clien-
tele, modern-day mass production and the ritual consecration of 
the statues in a religious context. In addition, Ratna Joty Shakya 
provides an insider’s view of Patan as a stronghold of metalwor-
king, steeped in tradition, and a characterisation of the Shakya 
clan of casting families.
In somewhat less detail than in part 1, and by way of rounding 
off the subject, part 3 gives a description of the other important 
metalworking techniques used in Nepal.
Finally, the fourth part lists the raw materials and tools requi-
red for metalworking. The list is complemented by a wealth of geo-
graphical and historical information and also contains figures il-
lustrating the price explosion that characterises Nepal’s leap into 
a globalised world.
In the chapter entitled “Outlook”, the author gives his personal 
view of the current state of the old craft. He describes how, on the 
one hand, widespread indifference, combined with ongoing theft 
and looting, is endangering Nepal’s cultural heritage, while, on the 
other hand, the casters of the Shakya clan in Patan are torn no-
wadays between preserving their ancient art and ensuring their 
financial survival.
A short appendix presents a number of surface analyses of 
metal raw materials and statues, accompanied by a commentary. 
A detailed list of references itemizes the numerous sources quo-
ted in the footnotes.









































Analysen (pXRF)  





Der Archäologe und Archäometer 
Markus Helfert, Spezialist für 
römische Keramik und portable 
Röntgenfluoreszenzanalyse 
(pXRF), hat alle in Tabelle 8 
zusammengestellten Legierungen 
analysiert (15.12.2013 und 18.04.2015). 
Das dabei zum Einsatz gekommene 
portable Analysegerät wurde von 
der Universität Frankfurt a. M. zur 
Verfügung gestellt.
Es sind sehr viele Analysen der Legierungen religiöser Bildnisse 
im asiatisch-himalayischen Raum durchgeführt und interpretiert 
worden938. Die wenigen hier vorgelegten Analysen sollen lediglich 
einige in diesem Buch näher behandelte Objekte sowie einige vom 
Autor gesammelte Materialproben mit exakten Angaben zu deren 
Metallzusammensetzung ergänzen. Sie sind freundlicherweise 
von Markus Helfert von der Universität Frankfurt a. M. / D durch-
geführt worden (Tabelle 8939).
Fragestellung: Legierung
Die im Rahmen dieses Buchprojekts gesammelten und analysier-
ten buddhistischen Figuren bestehen aus folgenden Legierungen:
Figur  
(Analysennummer in Tabelle 8):
Legierungsergebnis:
Stehender Buddha (Abb. 296;  
Patan01):
Messing mit  3,2 % Zink (+ 0,8 % Sn)
Grüne Tara (Abb. 548;  
Patan07):
Messing mit 14,1 % Zink (+ 0,3 % Sn)
Karmapa Lama (Abb. 547;  
Patan09):
Messing mit 13,7 % Zink (+ 0,3 % Sn)
Mahākāla (Abb. 241; Patan12): Messing mit 14,5 % Zink (+ 0,3 % Sn)
Guru Rinpoche (Abb. 494,5.6;  
Patan15a+15b):
800er-Silber (+ 0,6 % Sn)940
Figur  
(Analysennummer in Tabelle 8):
Legierungsergebnis:
Ohrringe Bhaktapur (Abb. 485;  
(Bhaktpur01+02:)
935er-Silber (Sterlingsilber)  
(+ 0,8 % Sn)
Repoussé-Dose (Abb. 422;  
Patan18+19):
Messing mit 34 % Zink
Buddha Cochin (Abb. 550; 
Cochin01):
Messing mit 35,3 % Zink  
(+ 3,6 % As; 0,2 % Sn)
Grosse Klangschale (Abb. 452;  
Collection01+02):
Zinnbronze mit 19,5 % Zinn (+ 5,8 % As) 
(kein « octo-alloy resp. aṣṭa dhātu »)
«Silber»-Buddha (um 1960;  
Collection07+08):
Neusilber mit 8 % Nickel  
(+ Al, Zn, Pb, Sn)
Kommentar zu den Legierungen
Selbstverständlich bestehen die oben erwähnten historischen 
Metallstatuen buddhistischer Gottheiten aus dem asiatisch-hi-
malayischen Raum aus einer ganzen Reihe unterschiedlicher Le-
gierungen (siehe Anm. 938). Je nach Raum und Zeit waren reines 
Kupfer, Zinnbronze oder Messing vorherrschend. Wegen häufi-
gem Recycling, gelegentlicher Bleizugabe und fehlendem Handel 
mit genormten Barren hatte früher jedes Bildnis eine etwas an-
dere Legierungszusammensetzung.
Moderne Güsse aus Nepal enthielten Ende des 20. Jahrhun-
derts offenbar nur 1–4 % Zink941. Dieser Legierung entspricht auch 
der stehende Buddha (Abb. 296). Die anderen drei 2013 in Nepal 
erworbenen Statuetten, die Grüne Tara (Abb. 548), ein Karmapa 
Lama (Abb. 547) und ein bunt bemalter Mahākāla (Abb. 241), sind 
offensichtlich aus genormten Industrie-Messingbarren gegos-
sen, wie sie auch Raju und Umesh Shakya verwenden (s. Seiten 59 
und 279). Auch ein älterer, in Cochin / Indien erworbener nepale-
sischer Buddha (Abb. 550) enthält 35,3 % Zink. Seine «Verunreini-
gungen» mit 3,6 % Arsen und 0,2 % Zinn weisen auf eine vorindus-
trielle Fertigung hin.
Aus Buntmetall getrieben und nicht gegossen sind die Mes-
singdeckeldose mit den acht buddhistischen Glückssymbolen 
in Repoussé-Technik (Abb. 422) und die grosse Klangschale mit 
sechs punzierten Buddhas aus Zinnbronze (Abb. 452). Die Re-
poussé-Dose (Abb. 422) besteht aus einem sehr hoch legierten 
Messing mit 34 % Zink. Das ist ein ziemlich sprödes, schwierig zu 
treibendes Messing. Es ist vorauszusetzen, dass dieses zur Erzeu-
gung eines dünnen Bleches und für die Repoussé-Arbeit oft zwi-
schengeglüht und in gewissen Stadien vielleicht sogar heiss ge-
938 Zum Beispiel Werner 1972; Duncan 1976, 52; von Schroeder 1981; Rie-
derer 1984; Carlson / Tagle 1994; Reedy 1997, 281–290 Tab. A1.3. – Zur 
Methodik und Interpretation der Legierungsanalysen Craddock 1981, 
20–25 Abb. 11; 103–124 Tab. 1.
939 Inklusive einiger Ergänzunganalysen an Stücken, die sich schon zuvor 
in der Sammlung des Autors befanden.
940 Eine 5 kg schwere Silberstatue im Geschäft eines Giessers in Patan 
bestand aus einer 850er-Legierung (Alsop / Charlton 1973, 43).




















Abb. 547: Kleine Karmapa-Lama-Figur aus Messing, in unterschied-
lichen Farbtönen patiniert (Gewicht 1250 Gramm, Höhe 122 mm,  
Analyse s. Tabelle 8, Patan09–11).
Abb. 548: Grüne Tara, gegossen in Messing, patiniert und mit kleinen, 
in die vorgegebenen Vertiefungen geklebten Halbedelsteinen besetzt 
(siehe Detail Abb. 249; Gewicht 3616 Gramm, Höhe 223 mm, Analyse 
s. Tabelle 8, Patan07–08). «Wie bei Sarasvati, so haben auch bei Tara 
die newarischen Künstler das Bild einer lieblichen Mitleidsgöttin zum 
Anlass genommen, ihre Meisterschaft in der Darstellung weiblicher 
Schönheit zu zeigen. Sie schufen Tara-Bildnisse, die zu den schönsten 
Werken nepalesischer Kunst gehören.» (Schick 1989, 35)
Abb. 549: Neuvergoldung mit 
dickem Amalgamauftrag auf 
einem kleinen stehenden Bud-
dha (Ausschnitt von Abb. 296). 
Die Goldschicht ist grosszü-
gig aufgetragen und wirkt 
dadurch sehr dicht und kom-
pakt. Das in Messing gegos-
sene Gesicht ist durch Kalt-
arbeit äusserst fein geschnit-
ten und konturiert worden;  
es wirkt jetzt durch die Ver-
goldung allerdings etwas «ver-
schliffen» und verrundet. 
Kopfhöhe 62 mm.
Abb. 550: Eine ältere «Bronze» 
aus Nepal zum Vergleich (mit 
Abb. 549): Die Feuervergol-
dung dieser kleinen Mes-
singstatue eines sitzenden 
Buddhas (35,3 % Zink, 3,6 % As, 
0,2 % Sn) ist patiniert und die 
Vergoldung durch langen Ge-
brauch zum Teil abgeschlif-
fen. Archäometrisch ist an 
der Oberfläche zwar noch 
8,9 % Gold, aber nur noch 4,6 % 
Quecksilber nachweisbar  






































315trieben worden ist. Die wenigen analysierten Klangschalen (Ta-
belle 2) enthalten um 20 % Zinn und sind üblicherweise «warm», 
d. h. in einer duktilen Phase der Dunkelrotglut, getrieben worden 
(s. oben S. 247 Anm. 646), denn der hohe Zinngehalt erschwert das 
Kalthämmern ohne Rissbildung942.
Von den nur drei silbern glänzenden Objekten unserer Analy-
seserie (Tabelle 8) besteht der um 2012 gegossene Guru Rinpoche 
(Abb. 494,5.6) aus «800er»-Silber, mit einer 0,6 %-Spur von Zinn. 
Die 2013 in Bhaktapur hergestellten Ohrringe (Abb. 485) beste-
hen mit 93–95 % Ag aus dem heute für Schmuck üblichen Sterling-
silber («935er»); sie enthalten neben Kupfer auch noch eine Spur 
Zinn (0,8 % Sn).
Ein um 1960 in Nordindien als «Silberstatue» erworbener 
Buddha (nicht abgebildet) erwies sich bei der Analyse mit 8 % Ni-
ckel und ganz ohne Silber als moderne Legierung «Neusilber» 
resp. Alpaka. Das Objekt erscheint mit seinem heterogen verteil-
tem Zink, Blei und Aluminium sowie durch die Spuren von Zinn, 
Arsen und Antimon (Tabelle 8, Collection07+08) metallurgisch et-
was sonderlich. Als Legierungstyp findet es sich gelegentlich im 
heutigen Touristen- und Boutiquehandel, wo den Buddha-Figuren 
durch starke Nickelbeigabe ein edles Aussehen verliehen wird – 
bisweilen wohl auch in täuschender Absicht.
Auf die anderen Analysen wird oben in den Kapiteln über 
Klangschalen (S. 250) und Metalle (S. 271 ff.) näher eingegangen.
Fragestellung: Vergoldung
Die Feuervergoldungen weisen oberflächlich folgende Gold- und 
Quecksilberwerte auf:
Figur  
(Analysennummer in Tabelle 8):
Spuren der Feuervergoldung:
Stehender Buddha (Abb. 296; 549; 
Patan02+03):
 3,5–19,5 % Au 15,8–26,8 % Hg
Mahākāla (Abb. 241; Patan14): 17,2 % Au 11,4 % Hg
Buddha Cochin (Abb. 550; 
Cochin02):
 8,9 % Au  4,6 % Hg
Kommentar zu den Vergoldungen
Wie im Kapitel über die Feuervergoldung gesehen, ist es wich-
tig, das auf die Statue aufgetragene Gold-Quecksilber-Amalgam 
knapp so lange zu erhitzen, bis das meiste Quecksilber verdampft 
ist, aber nicht allzu lange, um die verbleibende dünne Goldschicht 
nicht zu schädigen (s. oben mit Abb. 211). Unterschiedliche Queck-
silberreste auf der Objektoberfläche können also auf das unter-
schiedlich intensive Abdampfen zurückzuführen sein. Ein solcher 
Fall liegt bei unserem stehenden Buddha vor (Abb. 549), bei dem 
942 Furger 1995, 155 f. Abb. 13; 160 und 174.
Abb. 551: Das Einbrennen der braunen Patinaschicht muss sorgfältig 
erfolgen: Das Eisenoxyd soll einerseits gut haften, und andererseits 




















316 Tabelle 8: Metallanalysen von 19 blanken resp. absichtlich patinierten Oberflächen von neuen «Bronzen» aus Nepal  
(Patan01–19.26.27.30.31; Kathmandu05 / 06; Bhaktapur01 / 02; Cochin01 / 02),  
von Metallproben aus Geschäften und Werkstätten in Patan (20–25) und Kathmandu (01–04)  
sowie von einigen Objekten aus Privatsammlungen (Collection01–08).  
Röntgenfluoreszenzanalysen (p-XRF) im Modus «alloy» durch Markus Helfert.
Probe Objekt Stelle / Frage Cu Sn Zn Pb As Al Ti V Cr Mn Fe Co Ni Se Zr Nb Mo Ru Pd Ag Cd Sb W Au Hg Bi Mg Si P S
Patan01 Stehender Buddha (Abb. 296) Unterseite, blank: Guss-Legierung 93.333 0.822 3.190 0.157 0.100 0.893 0.160 0.300   0.175  0.290            0.142  0.100 1.290   
Patan02 Stehender Buddha (Abb. 296) Vergoldung rechter Arm 56.359 0.871 2.546 0.990 2.496  0.260  0.830 0.140 0.940  0.160      0.800  0.190 0.420  19.530 15.748 0.300  0.160 1.940  
Patan03 Stehender Buddha (Abb. 296) Vergoldung Brust 36.422 0.836 1.927 0.450 2.410  0.210  0.200 0.220 0.610  0.220      0.800 0.231 0.400 0.730  3.464 26.838 0.540 0.100  0.325  
Patan04 Stehender Buddha (Abb. 296) Patinierung linkes Bein 91.383 0.826 3.890 0.990 1.443  0.430 0.670   2.949  0.220            0.740 0.400     
Patan05 Stehender Buddha (Abb. 296) Patinierung Gewand 86.125 0.740 3.235 0.120 0.100 4.768 0.350 0.250  0.700 3.450  0.270            0.410   1.410  0.445
Patan06 Stehender Buddha (Abb. 549) Patinierung Haare 73.740 0.615 2.660 0.550 0.822 0.759 0.990 0.390   7.758  0.310  0.200          0.854 0.300  11.992  1.199
Patan07 Grüne Tara (Abb. 548) Unterseite, blank: Guss-Legierung 81.925 0.300 14.112 0.225 0.100 0.315     0.154  0.700     0.200          2.530  0.726
Patan08 Grüne Tara (Abb. 548) Patinierung rechter Unterarm 82.381 0.310 15.491 0.230 0.100      0.133  0.140     0.200   0.900 0.900      0.350  1.553
Patan09 Karmapa Lama (Abb. 547) Unterseite, blank: Guss-Legierung 81.780 0.250 13.679 0.250 0.100 0.447     0.120 0.400 0.330     0.200  0.700  0.110     0.100 1.743  1.987
Patan10 Karmapa Lama (Abb. 547) Patinierung linke Hand 82.534 0.240 14.580 0.350 0.100 0.279     0.218  0.360       0.700  0.900      0.489  1.588
Patan11 Karmapa Lama (Abb. 547) Patinierung Mütze 77.465 0.210 14.282 0.350 0.100  0.500    0.151  0.380        0.500 0.800     0.100 0.271  7.447
Patan12 Mahākāla (Abb. 241) Unterseite, blank: Guss-Legierung 78.793 0.270 14.496 0.210 2.268 0.577 0.210 0.250   0.870  0.210               1.449  2.215
Patan13 Mahākāla (Abb. 241) Patinierung rechtes Knie 55.989 0.440 13.966 0.310 0.100  0.460 0.140   0.934  0.300      0.100  0.290 0.320  17.152 11.353 0.310 0.100 0.336   
Patan14 Mahākāla (Abb. 241) Vergoldung linker Fuss 75.819 0.350 16.900 0.230 2.342  0.100    0.136  0.310       0.700        0.519  4.985
Patan15a Guru Rinpoche (Abb. 494,5.6) Unterseite, blank: Guss-Legierung 9.760 0.562      0.480 0.531  0.390         85.140        4.160   
Patan15b Guru Rinpoche (Abb. 494,5.6) Unterseite, blank: Guss-Legierung 19.390 0.569 0.280   1.980 0.810  0.484  0.163         76.672       0.100 1.592   
Patan16 Sitzender Buddha (Abb. 291,1) Rechte Schulter, blank: Guss-Legierung 73.18 0.06 26.31 0.18 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.24 0.00 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan17 Sitzender Buddha (Abb. 291,1) Sockel hinten, blank: Guss-Legierung 73.40 0.06 26.06 0.19 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.25 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan18 Repoussé-Dose (Abb. 422) Unterseite, blank: Legierung 63.171 0.127 34.350 0.228 0.100 0.648 0.130 0.190   0.192  0.660       0.100 0.140 0.130      1.463   
Patan19 Repoussé-Dose (Abb. 422) Deckel-Innenseite, blank: Legierung 63.442 0.370 33.327 0.480 1.142 0.510 0.100 0.450   0.520  0.270       0.900  0.130      1.251  0.850
Patan20 Kleiner Buddha (Abb. 321, rechts) Altmetall: Legierung 83.52 0.05 16.14 0.10 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.17 0.00 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan21 Kleine Vajra Altmetall: Legierung 85.63 0.47 13.57 0.09 0.00 0.00 0.02 0.01 0.00 0.00 0.16 0.00 0.05 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan22 Gussstück mit Krug (Abb. 517, vorne rechts) Altmetall: Legierung 94.75 0.02 4.99 0.00 0.01 0.00 0.03 0.00 0.00 0.00 0.17 0.01 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan23 Materialprobe «copper» 99.99 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan24 Materialprobe «brass » 63.68 0.25 34.98 0.02 0.01 0.00 0.01 0.12 0.00 0.01 0.07 0.00 0.84 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan25 Materialprobe «silever» 57.47 0.03 34.96 0.01 0.01 0.00 0.01 0.01 0.00 0.03 0.06 0.01 7.40 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan26 Ritual-Handglocke (Abb. 332, rechts) Rand: Legierung 59.03 9.63 27.08 3.10 0.00 0.00 0.09 0.00 0.00 0.02 0.43 0.00 0.48 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.09 0.00 0.00 0.06 0.00
Patan26_B Ritual-Handglocke (Abb. 332, rechts) Rand: Legierung 58.78 9.61 27.06 3.23 0.00 0.00 0.10 0.00 0.00 0.02 0.51 0.00 0.49 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.09 0.00 0.00 0.09 0.02
Patan27 Ritual-Handglocke (Abb. 332, rechts) Griff: Legierung 66.91 0.28 31.93 0.44 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.19 0.00 0.22 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00 0.01
Patan28 Werkzeug «Anke» Guss-Legierung 56.40 1.03 37.33 3.53 0.00 0.00 0.06 0.00 0.03 0.30 0.62 0.01 0.58 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 0.11 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan29 Werkzeug «Perl-Matrize» (Abb. 33) Guss-Legierung 79.61 19.74 0.05 0.04 0.08 0.00 0.16 0.03 0.00 0.00 0.05 0.00 0.05 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.19 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan30 Wasserkrug «karuwā» (Abb. 323, Mitte) Gelbes Metall, Rand: Legierung 57.18 1.89 34.07 5.29 0.00 0.00 0.04 0.00 0.00 0.00 0.69 0.00 0.36 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 0.26 0.00 0.00 0.20 0.02
Patan31 Wasserkrug «karuwā» (Abb. 323, Mitte) Gelbes Metall, Standring: Legierung 59.28 1.59 31.43 5.99 0.00 0.00 0.03 0.03 0.00 0.00 0.66 0.00 0.32 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.41 0.00 0.00 0.24 0.02
Patan32 Materialprobe «zinc» 0.00 0.00 98.22 0.27 0.00 0.00 0.00 0.00 0.09 0.00 0.12 0.01 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 1.26 0.00 0.00 0.00
Kathmandu01 Materialprobe «dhalot» 57.11 0.64 35.79 4.92 0.00 0.00 0.02 0.00 0.00 0.00 0.77 0.00 0.30 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.13 0.00 0.00 0.29 0.00
Kathmandu02 Materialprobe «dhalot» 55.17 1.88 35.41 4.84 0.00 0.00 0.05 0.00 0.00 0.00 1.79 0.00 0.36 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.08 0.00 0.00 0.42 0.00
Kathmandu03 Materialprobe «dhalot» 57.76 0.97 33.74 5.88 0.00 0.00 0.02 0.00 0.00 0.05 0.59 0.00 0.63 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 0.07 0.00 0.00 0.27 0.00
Kathmandu04 Materialprobe «palpal» 66.24 8.02 19.22 4.50 0.00 0.00 0.09 0.00 0.00 0.00 0.88 0.07 0.05 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.49 0.00 0.00 0.37 0.07
Kathmandu05 Wasserkrug «karuwā» (Abb. 323, rechts) Weisses Metall, Rand: Legierung 47.24 0.26 41.87 1.11 0.00 0.00 0.03 0.00 0.00 0.04 0.78 0.01 8.65 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00
Kathmandu06 Wasserkrug «karuwā» (Abb. 323, rechts) Weisses Metall, Standring: Legierung 46.84 0.24 42.15 1.11 0.00 0.00 0.03 0.00 0.14 0.04 0.79 0.00 8.63 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00
Bhaktapur01 Ohrring repoussé (Abb. 485, links) Oberfläche: Legierung 4.482 0.792 0.242    0.590  0.720  0.445 0.300        92.884 0.520   0.190    0.273   






































317Tabelle 8: Metallanalysen von 19 blanken resp. absichtlich patinierten Oberflächen von neuen «Bronzen» aus Nepal  
(Patan01–19.26.27.30.31; Kathmandu05 / 06; Bhaktapur01 / 02; Cochin01 / 02),  
von Metallproben aus Geschäften und Werkstätten in Patan (20–25) und Kathmandu (01–04)  
sowie von einigen Objekten aus Privatsammlungen (Collection01–08).  
Röntgenfluoreszenzanalysen (p-XRF) im Modus «alloy» durch Markus Helfert.
Probe Objekt Stelle / Frage Cu Sn Zn Pb As Al Ti V Cr Mn Fe Co Ni Se Zr Nb Mo Ru Pd Ag Cd Sb W Au Hg Bi Mg Si P S
Patan01 Stehender Buddha (Abb. 296) Unterseite, blank: Guss-Legierung 93.333 0.822 3.190 0.157 0.100 0.893 0.160 0.300   0.175  0.290            0.142  0.100 1.290   
Patan02 Stehender Buddha (Abb. 296) Vergoldung rechter Arm 56.359 0.871 2.546 0.990 2.496  0.260  0.830 0.140 0.940  0.160      0.800  0.190 0.420  19.530 15.748 0.300  0.160 1.940  
Patan03 Stehender Buddha (Abb. 296) Vergoldung Brust 36.422 0.836 1.927 0.450 2.410  0.210  0.200 0.220 0.610  0.220      0.800 0.231 0.400 0.730  3.464 26.838 0.540 0.100  0.325  
Patan04 Stehender Buddha (Abb. 296) Patinierung linkes Bein 91.383 0.826 3.890 0.990 1.443  0.430 0.670   2.949  0.220            0.740 0.400     
Patan05 Stehender Buddha (Abb. 296) Patinierung Gewand 86.125 0.740 3.235 0.120 0.100 4.768 0.350 0.250  0.700 3.450  0.270            0.410   1.410  0.445
Patan06 Stehender Buddha (Abb. 549) Patinierung Haare 73.740 0.615 2.660 0.550 0.822 0.759 0.990 0.390   7.758  0.310  0.200          0.854 0.300  11.992  1.199
Patan07 Grüne Tara (Abb. 548) Unterseite, blank: Guss-Legierung 81.925 0.300 14.112 0.225 0.100 0.315     0.154  0.700     0.200          2.530  0.726
Patan08 Grüne Tara (Abb. 548) Patinierung rechter Unterarm 82.381 0.310 15.491 0.230 0.100      0.133  0.140     0.200   0.900 0.900      0.350  1.553
Patan09 Karmapa Lama (Abb. 547) Unterseite, blank: Guss-Legierung 81.780 0.250 13.679 0.250 0.100 0.447     0.120 0.400 0.330     0.200  0.700  0.110     0.100 1.743  1.987
Patan10 Karmapa Lama (Abb. 547) Patinierung linke Hand 82.534 0.240 14.580 0.350 0.100 0.279     0.218  0.360       0.700  0.900      0.489  1.588
Patan11 Karmapa Lama (Abb. 547) Patinierung Mütze 77.465 0.210 14.282 0.350 0.100  0.500    0.151  0.380        0.500 0.800     0.100 0.271  7.447
Patan12 Mahākāla (Abb. 241) Unterseite, blank: Guss-Legierung 78.793 0.270 14.496 0.210 2.268 0.577 0.210 0.250   0.870  0.210               1.449  2.215
Patan13 Mahākāla (Abb. 241) Patinierung rechtes Knie 55.989 0.440 13.966 0.310 0.100  0.460 0.140   0.934  0.300      0.100  0.290 0.320  17.152 11.353 0.310 0.100 0.336   
Patan14 Mahākāla (Abb. 241) Vergoldung linker Fuss 75.819 0.350 16.900 0.230 2.342  0.100    0.136  0.310       0.700        0.519  4.985
Patan15a Guru Rinpoche (Abb. 494,5.6) Unterseite, blank: Guss-Legierung 9.760 0.562      0.480 0.531  0.390         85.140        4.160   
Patan15b Guru Rinpoche (Abb. 494,5.6) Unterseite, blank: Guss-Legierung 19.390 0.569 0.280   1.980 0.810  0.484  0.163         76.672       0.100 1.592   
Patan16 Sitzender Buddha (Abb. 291,1) Rechte Schulter, blank: Guss-Legierung 73.18 0.06 26.31 0.18 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.24 0.00 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan17 Sitzender Buddha (Abb. 291,1) Sockel hinten, blank: Guss-Legierung 73.40 0.06 26.06 0.19 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.25 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan18 Repoussé-Dose (Abb. 422) Unterseite, blank: Legierung 63.171 0.127 34.350 0.228 0.100 0.648 0.130 0.190   0.192  0.660       0.100 0.140 0.130      1.463   
Patan19 Repoussé-Dose (Abb. 422) Deckel-Innenseite, blank: Legierung 63.442 0.370 33.327 0.480 1.142 0.510 0.100 0.450   0.520  0.270       0.900  0.130      1.251  0.850
Patan20 Kleiner Buddha (Abb. 321, rechts) Altmetall: Legierung 83.52 0.05 16.14 0.10 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.17 0.00 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan21 Kleine Vajra Altmetall: Legierung 85.63 0.47 13.57 0.09 0.00 0.00 0.02 0.01 0.00 0.00 0.16 0.00 0.05 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan22 Gussstück mit Krug (Abb. 517, vorne rechts) Altmetall: Legierung 94.75 0.02 4.99 0.00 0.01 0.00 0.03 0.00 0.00 0.00 0.17 0.01 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan23 Materialprobe «copper» 99.99 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan24 Materialprobe «brass » 63.68 0.25 34.98 0.02 0.01 0.00 0.01 0.12 0.00 0.01 0.07 0.00 0.84 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan25 Materialprobe «silever» 57.47 0.03 34.96 0.01 0.01 0.00 0.01 0.01 0.00 0.03 0.06 0.01 7.40 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan26 Ritual-Handglocke (Abb. 332, rechts) Rand: Legierung 59.03 9.63 27.08 3.10 0.00 0.00 0.09 0.00 0.00 0.02 0.43 0.00 0.48 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.09 0.00 0.00 0.06 0.00
Patan26_B Ritual-Handglocke (Abb. 332, rechts) Rand: Legierung 58.78 9.61 27.06 3.23 0.00 0.00 0.10 0.00 0.00 0.02 0.51 0.00 0.49 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.09 0.00 0.00 0.09 0.02
Patan27 Ritual-Handglocke (Abb. 332, rechts) Griff: Legierung 66.91 0.28 31.93 0.44 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.19 0.00 0.22 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00 0.01
Patan28 Werkzeug «Anke» Guss-Legierung 56.40 1.03 37.33 3.53 0.00 0.00 0.06 0.00 0.03 0.30 0.62 0.01 0.58 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 0.11 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan29 Werkzeug «Perl-Matrize» (Abb. 33) Guss-Legierung 79.61 19.74 0.05 0.04 0.08 0.00 0.16 0.03 0.00 0.00 0.05 0.00 0.05 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.19 0.00 0.00 0.00 0.00
Patan30 Wasserkrug «karuwā» (Abb. 323, Mitte) Gelbes Metall, Rand: Legierung 57.18 1.89 34.07 5.29 0.00 0.00 0.04 0.00 0.00 0.00 0.69 0.00 0.36 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 0.26 0.00 0.00 0.20 0.02
Patan31 Wasserkrug «karuwā» (Abb. 323, Mitte) Gelbes Metall, Standring: Legierung 59.28 1.59 31.43 5.99 0.00 0.00 0.03 0.03 0.00 0.00 0.66 0.00 0.32 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.41 0.00 0.00 0.24 0.02
Patan32 Materialprobe «zinc» 0.00 0.00 98.22 0.27 0.00 0.00 0.00 0.00 0.09 0.00 0.12 0.01 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 1.26 0.00 0.00 0.00
Kathmandu01 Materialprobe «dhalot» 57.11 0.64 35.79 4.92 0.00 0.00 0.02 0.00 0.00 0.00 0.77 0.00 0.30 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.13 0.00 0.00 0.29 0.00
Kathmandu02 Materialprobe «dhalot» 55.17 1.88 35.41 4.84 0.00 0.00 0.05 0.00 0.00 0.00 1.79 0.00 0.36 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.08 0.00 0.00 0.42 0.00
Kathmandu03 Materialprobe «dhalot» 57.76 0.97 33.74 5.88 0.00 0.00 0.02 0.00 0.00 0.05 0.59 0.00 0.63 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 0.07 0.00 0.00 0.27 0.00
Kathmandu04 Materialprobe «palpal» 66.24 8.02 19.22 4.50 0.00 0.00 0.09 0.00 0.00 0.00 0.88 0.07 0.05 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.49 0.00 0.00 0.37 0.07
Kathmandu05 Wasserkrug «karuwā» (Abb. 323, rechts) Weisses Metall, Rand: Legierung 47.24 0.26 41.87 1.11 0.00 0.00 0.03 0.00 0.00 0.04 0.78 0.01 8.65 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00
Kathmandu06 Wasserkrug «karuwā» (Abb. 323, rechts) Weisses Metall, Standring: Legierung 46.84 0.24 42.15 1.11 0.00 0.00 0.03 0.00 0.14 0.04 0.79 0.00 8.63 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00
Bhaktapur01 Ohrring repoussé (Abb. 485, links) Oberfläche: Legierung 4.482 0.792 0.242    0.590  0.720  0.445 0.300        92.884 0.520   0.190    0.273   




















Probe Objekt Stelle / Frage Cu Sn Zn Pb As Al Ti V Cr Mn Fe Co Ni Se Zr Nb Mo Ru Pd Ag Cd Sb W Au Hg Bi Mg Si P S
Thimi01 Kleine Klangschale H Gegossen: Legierung 74.86 24.00 0.66 0.11 0.00 0.00 0.20 0.00 0.00 0.00 0.17 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Thimi02 Kleine Klangschale I Gegossen: Legierung 60.36 3.90 32.63 2.17 0.00 0.00 0.04 0.00 0.00 0.04 0.46 0.00 0.34 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.03 0.00 0.00 0.00 0.01
Thimi03 Kleine Klangschale J Gegossen: Legierung 59.40 3.70 33.64 2.33 0.00 0.00 0.04 0.00 0.00 0.04 0.45 0.00 0.36 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.03 0.00 0.00 0.00 0.00
Thimi04 Materialprobe «Messing-Klangschalen» Legierung 57.02 7.14 32.52 2.46 0.00 0.00 0.06 0.00 0.00 0.00 0.40 0.00 0.37 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.03 0.00 0.00 0.00 0.00
Thimi05 Materialprobe «Bronze-Klangschalen» Legierung 75.07 23.83 0.64 0.11 0.00 0.00 0.20 0.00 0.00 0.00 0.15 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Thimi06 Materialprobe «Zinn» Legierung / Verunreinigung 0.08 98.65 0.02 0.04 0.11 0.00 0.85 0.00 0.17 0.00 0.08 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Cochin01 Buddha Cochin (Abb. 550) Unterseite, blank: Guss-Legierung 58.124 0.190 35.258  3.590  0.150 0.500   0.100   0.500    0.200   0.100  0.352  1.422 0.130  0.910 0.758  
Cochin02 Buddha Cochin (Abb. 550) Vergoldung rechter Arm 75.143 0.110 8.186 0.970 0.100  0.240 0.800   0.142        0.900  0.220 0.200  8.918 4.631 0.140 0.100 0.289 2.384  
Collection01 Grosse Klangschale B (Abb. 452) Gehämmert, Rand A: Legierung 74.440 19.600  0.260 5.569  0.190 0.120     0.230 0.600      0.110  0.156         
Collection02 Grosse Klangschale B (Abb. 452) Gehämmert, Rand B: Legierung 73.920 19.330  0.240 6.145  0.181 0.270     0.380         0.168      0.610  0.130
Collection03 Kleine Klangschale K Gehämmert: Legierung 77.55 22.14 0.00 0.01 0.01 0.00 0.22 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.04 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection03_B Kleine Klangschale L Gehämmert: Legierung 76.46 23.17 0.04 0.04 0.02 0.00 0.20 0.00 0.00 0.00 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.06 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection04 Kleine Klangschale M Gehämmert: Legierung 78.07 21.71 0.00 0.01 0.00 0.00 0.21 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection05 Mittelgrosse Klangschale N Gehämmert: Legierung 77.01 22.73 0.00 0.00 0.02 0.00 0.21 0.02 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection06 Grosse Klangschale O Gehämmert: Legierung 76.86 22.92 0.00 0.01 0.01 0.00 0.19 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection07 «Silber-Buddha» (um 1960) Linkes Knie: Legierung 55.910 1.220 3.422 1.736 0.100 1.288 0.180    1.577 0.380 8.210        0.800 0.132    0.120  0.264   







































Probe Objekt Stelle / Frage Cu Sn Zn Pb As Al Ti V Cr Mn Fe Co Ni Se Zr Nb Mo Ru Pd Ag Cd Sb W Au Hg Bi Mg Si P S
Thimi01 Kleine Klangschale H Gegossen: Legierung 74.86 24.00 0.66 0.11 0.00 0.00 0.20 0.00 0.00 0.00 0.17 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Thimi02 Kleine Klangschale I Gegossen: Legierung 60.36 3.90 32.63 2.17 0.00 0.00 0.04 0.00 0.00 0.04 0.46 0.00 0.34 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.03 0.00 0.00 0.00 0.01
Thimi03 Kleine Klangschale J Gegossen: Legierung 59.40 3.70 33.64 2.33 0.00 0.00 0.04 0.00 0.00 0.04 0.45 0.00 0.36 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.03 0.00 0.00 0.00 0.00
Thimi04 Materialprobe «Messing-Klangschalen» Legierung 57.02 7.14 32.52 2.46 0.00 0.00 0.06 0.00 0.00 0.00 0.40 0.00 0.37 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.03 0.00 0.00 0.00 0.00
Thimi05 Materialprobe «Bronze-Klangschalen» Legierung 75.07 23.83 0.64 0.11 0.00 0.00 0.20 0.00 0.00 0.00 0.15 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Thimi06 Materialprobe «Zinn» Legierung / Verunreinigung 0.08 98.65 0.02 0.04 0.11 0.00 0.85 0.00 0.17 0.00 0.08 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Cochin01 Buddha Cochin (Abb. 550) Unterseite, blank: Guss-Legierung 58.124 0.190 35.258  3.590  0.150 0.500   0.100   0.500    0.200   0.100  0.352  1.422 0.130  0.910 0.758  
Cochin02 Buddha Cochin (Abb. 550) Vergoldung rechter Arm 75.143 0.110 8.186 0.970 0.100  0.240 0.800   0.142        0.900  0.220 0.200  8.918 4.631 0.140 0.100 0.289 2.384  
Collection01 Grosse Klangschale B (Abb. 452) Gehämmert, Rand A: Legierung 74.440 19.600  0.260 5.569  0.190 0.120     0.230 0.600      0.110  0.156         
Collection02 Grosse Klangschale B (Abb. 452) Gehämmert, Rand B: Legierung 73.920 19.330  0.240 6.145  0.181 0.270     0.380         0.168      0.610  0.130
Collection03 Kleine Klangschale K Gehämmert: Legierung 77.55 22.14 0.00 0.01 0.01 0.00 0.22 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.04 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection03_B Kleine Klangschale L Gehämmert: Legierung 76.46 23.17 0.04 0.04 0.02 0.00 0.20 0.00 0.00 0.00 0.02 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.06 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection04 Kleine Klangschale M Gehämmert: Legierung 78.07 21.71 0.00 0.01 0.00 0.00 0.21 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection05 Mittelgrosse Klangschale N Gehämmert: Legierung 77.01 22.73 0.00 0.00 0.02 0.00 0.21 0.02 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection06 Grosse Klangschale O Gehämmert: Legierung 76.86 22.92 0.00 0.01 0.01 0.00 0.19 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Collection07 «Silber-Buddha» (um 1960) Linkes Knie: Legierung 55.910 1.220 3.422 1.736 0.100 1.288 0.180    1.577 0.380 8.210        0.800 0.132    0.120  0.264   




















943 Oddy et al. 1981, 87 f. – Zu ganz ähnlichen Ergebnissen kommen Carl-
son / Tagle 1994, 244, bei der Oberflächenanalyse von 81 Museumsstü-
cken aus Thailand, Kambodscha und Laos, von denen zehn vergoldet 
waren; aber in nur zwei fanden sich Spuren von Quecksilber.
grosse Schwankungen zwischen dem rechten Arm und der Brust-
partie von 15,8 % bis 26,8 % Hg festzustellen sind.
Die Goldgehalte, vor allem aber die Quecksilberreste, schei-
nen aber auch mit zunehmendem Objektalter abzunehmen, denn 
die beiden neu vergoldeten Stücke (stehender Buddha, Mahākāla) 
weisen z. T. deutlich über 10 % Hg an der Oberfläche auf, während 
die über 50 Jahre alte Buddha-Figur («Cochin02», Abb. 550) nur 
noch 4,6 % Hg aufweist. Dies wird bestätigt durch die noch sehr 
viel älteren Museumsstücke, die im Labor des British Museum 
analysiert worden sind: Antike Himalaja-Bronzen mit Spuren von 
Feuervergoldung wiesen nur noch 0,2 bis 0,5 % Quecksilber an der 
Objektoberfläche auf943.
Fragestellung: Patinierung





























Karmapa Lama, Hand 
(Abb. 547):














Kommentar zu den künstlichen Patinierungen
Die oben beschriebene Patinierung mit aufgepinseltem, in Was-
ser zerstossenem Eisenoxydstaub und anschliessendem Einbren-
nen (Abb. 551; ausführlich Seite 116 mit Abb. 224) führt zu einer 
dichten, gut deckenden rotbraunen resp. blauschwarzen Patina-
schicht auf dem glänzenden Gussmetall (z. B. Abb. 296). In unse-
ren Oberflächenanalysen ergab das rotbraune Gewand des ste-
henden Buddhas 3,0–3,5 % Eisen und die blauschwarz patinierte 
Haarpartie 7,8 % Eisen (Tabelle 8, Patan04–06). Die fallweise nach-
weisbaren hohen Gehalte an Arsen, Blei oder Silizium könnten auf 
die oben erwähnten «weiteren, aber geheimen Stoffe» zurückzu-
führen und für eine gute Haftung des Eisenoxyds auf dem Metall 
verantwortlich sein.
Nicht deckende, metallisch durchscheinende Patinierungen 
werden offenbar ohne den Einsatz von eisenhaltigen Stoffen er-
zeugt. Die Oberflächen der Grünen Tara (Abb. 548) und des Kar-
mapa Lama (Abb. 547) geben hinsichtlich der nachgewiesenen 
Metalle keinen Hinweis auf die Erzeugung der modernen «Edel-
patina». Wie wir oben gesehen haben (S. 125), waren und sind 
den Giessern und Patinierern verschiedene «Geheimrezepte» be-
kannt, die mit teils organischen Stoffen wie Holzkohlepulver, Zi-
tronensaft, Jauche, Asche, Senföl, Fett, Milch oder Salz den Stü-
cken ein «antikes» Aussehen verleihen sollen. Solche Stoffe und 
Behandlungen sind natürlich mit einer Metallanalyse überhaupt 
nicht und mit anderen Methoden kaum nachweisbar. Eine dunkle 
Patina auf den glatt geschliffenen Metalloberflächen kann auch 
durch blosses Erhitzen oder Ausglühen und ohne jede Zusätze er-
zeugt werden. Eine solche Bearbeitung durch Oxydation ist noch 
weniger nachweisbar.
Die dunkelblaue Patinierung der Mütze eines Karmapa Lama 
(Abb. 547) und des Gewands eines Mahākāla (Abb. 241) zeigen in 
beiden Fällen erhöhte Anteile von Schwefel (7,5 % resp. 5 %). Das 
zweite Objekt enthält auch 2,3 % Arsen, was aber aus der Legierung 
stammt (Tabelle 8, Patan 12). Das Blau stammt möglicherweise von 
Kupferoxyd (CuSO4) oder vom blaugrauen bis schwarzen Kupfer-
sulfid (Cu2S). Wie es erzeugt wurde, ist mir nicht bekannt.
So wie die Kunsthandwerker ein Geheimnis um ihre traditio-
nellen und modernen Patinierungsrezepte machen, so wenig ge-



























Arbeiten, die in zwei Sprachausgaben erschienen sind, werden je-
weils nach der erstgenannten Ausgabe zitiert.
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Alle Fotos stammen, wenn nicht nachfolgend anders erwähnt, von 
Alex R. Furger.
Abb. 1, oben: Henry Ambrose Oldfield (Oldfield 1880 Taf. S. 96; hier abge-
bildet: Aquarell im Patan Museum).
Abb. 5: Rekonstruktionsgemälde von Hari Prasad Sharma, mit freundli-
cher Genehmigung und Unterstützung von Lalitimpressions (Che-
tan Poudel); siehe auch http://www.spacesnepal.com/archives/nov_
dec10/2010KL11.php und http://fineartamerica.com/featured/arni-
kos-departure-for-china-hari-prasad-sharma.html?newartwork=true.
Abb. 7: Nach http://gei.aerobaticsweb.org (30.04.2015). Nicht-Hindus ist 
das Betreten (und Fotografieren) der Tempelanlage verboten.
Abb. 11:  Skizze András Höfer, Heidelberg (aufgezeichnet und umgesetzt 
2015).
Abb. 14: Nach Peterson 1980, Taf. B (links und Mitte) und von Schroeder 
1981, Abb. Seite 37 (rechts).
Abb. 15: Nach Ruelius 1974, Abb. 8 (links), Uhlig 1979 (Mitte) und Ladakh 
Nuns Association, Schulfach «Malen und Skulptur» (2010).
Abb. 17; 19; 24; 27; 28; 32; 34; 45; 55; 124; 125; 144; 528; 531; 533; 540: Fotos 
Axel Michaels, Heidelberg (1982).
Abb. 20: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1985, Abb. 7a).
Abb. 22: Foto Stella Rigo Righi (1986), Archiv Erberto Lo Bue, Cesena / I.
Abb. 23: Foto D. Lynn Pulman Miskin (1977), Archiv Erberto Lo Bue, Ce-
sena / I.
Abb. 25; 42; 75; 81; 83; 102; 118; 122 und 129: Fotos András Höfer, Heidelberg 
(1968 / 69).
Abb. 26: Völkerkundemuseum Zürich, Inventarnummern (v. l. n. r.) 14076, 
14075, 14074 (Ankauf von András Höfer, 1972); mit freundlicher Geneh-
migung des Völkerkundemuseums der Universität Zürich; Fotos Alex 
R. Furger.
Abb. 29: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1985, Abb. 4d).
Abb. 302; 304–306; 307: Aus Chukha 2007; Fotos Tibet-Institut, Rikon / CH.
Abb. 31: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1985, Abb. 5b).
Abb. 35:  Foto András Höfer, Heidelberg (1968 / 69 = Höfer 1980, Taf. 4 / 5).
Abb. 36; 40; 44; 58; 117; 136 und 137: Aufnahmen des Autors im Betrieb der 
Firma «Myanma Bronze-Moulder Cast» in Mandalay (Myanmar).
Abb. 37: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1985, Abb. 6b).
Abb. 46; 49: Völkerkundemuseum Zürich, Inventarnummer 14070 (An-
kauf von András Höfer, 1972); mit freundlicher Genehmigung des Völ-
kerkundemuseums der Universität Zürich; Fotos Alex R. Furger.
Abb. 50: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1985, Abb. 9a).
Abb. 60: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1985, Abb. 11b).
Abb. 79: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1986, Abb. 14a).
Abb. 80: Völkerkundemuseum Zürich, Inventarnummer 14072 (Ankauf 
von András Höfer, 1972); mit freundlicher Genehmigung des Völker-
kundemuseums der Universität Zürich; Fotos Alex R. Furger.
Abb. 82: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1986, Abb. 14b).
Abb. 88: Nach Höfer 1980, Abb. 1.
Abb. 111; 147; 149; 234,1–3; 245; 260; 322; 323, links; 364; 412: Originale im 
Patan Museum, Nepal; Aufnahmen Alex R. Furger (mit freundlicher 
Genehmigung des Museums).
Abb. 119: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1986, Abb. 16b).
Abb. 121: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1986, Abb. 17a).
Abb. 126: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1986, Abb. 16a).
Abb. 127:  Foto András Höfer, Heidelberg (1968 / 69 = Höfer 1980, Taf. 10).
Abb. 128: Völkerkundemuseum Zürich, Inventarnummer 14085 (Ankauf 
von András Höfer, 1972); mit freundlicher Genehmigung des Völker-
kundemuseums der Universität Zürich; Fotos Alex R. Furger.
Abb. 146: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1986, Abb. 18c).
Abb. 191: Foto Richard Kohler, Rubigen (CH).
Abb. 193; 196; 199; 480; 481; 487; 486; 488:  Fotos András Höfer, Heidelberg 
(1972).
Abb. 247: Metropolitan Museum New York, Gesuch vom 09.09.2014 (siehe 
auch http://www.metmuseum.org/collection/the-collection-online/se-
arch/37630 [12.05.2015]); Fotos Alex R. Furger.
Abb. 248: Metropolitan Museum New York, Gesuch vom 09.09.2014 (siehe 
auch https://archive.org/details/mma_durga_as_slayer_of_the_buf-
falo_demon_mahisha_mahishasura_mardini_38341 [12.05.2015]); Fo-
tos Alex R. Furger.
Abb. 261 und 262: Nach zwei historischen Vorlagenbüchern im Besitz der 
Familie von Man Jyoti Shakya resp. seinem Sohn Ratna Jyoti Shakya; 
Reprofotografien Alex R. Furger.
Abb. 259: Foto Nicole Authier (1973), Archiv Erberto Lo Bue, Cesena / I.
Abb. 324:  Foto András Höfer, Heidelberg (1968 / 69 = Höfer 1980, Taf. 13).
Abb. 325: Völkerkundemuseum Zürich, Inventarnummer 14084a.b (An-
kauf von András Höfer, 1972); mit freundlicher Genehmigung des Völ-
kerkundemuseums der Universität Zürich; Fotos Alex R. Furger.
Abb. 326: Völkerkundemuseum Zürich, Inventarnummer 14081a.b (An-
kauf von András Höfer, 1972); mit freundlicher Genehmigung des Völ-
kerkundemuseums der Universität Zürich; Fotos Alex R. Furger.
Abb. 327: Völkerkundemuseum Zürich, Inventarnummer 14082a.b.c (An-
kauf von András Höfer, 1972); mit freundlicher Genehmigung des Völ-
kerkundemuseums der Universität Zürich; Fotos Alex R. Furger.
Abb. 332, links: Nach Beer 1999, Taf. 113.
Abb. 349: Nach Ronge / Ronge 1980, Abb. 10; 13; 14; 16 und 21.
Abb. 353: Nach Höfer 1976, Abb. 11.
Abb. 376: Nach Slusser / Giambrone 2001, Abb. 11.
Abb. 426: Symbole Spalte links nach Gordon 1939, 8 (mit Abb. S. 9), Spalte 
Mitte nach Beer 1999, 171–187 pl. 81; Fotos Alex R. Furger.
Abb. 452: Objekt aus dem deutschen Kunsthandel (Privatbesitz); Foto Alex 
R. Furger.
Abb. 453–461: Standbilder aus den in Anm. 648 zitierten YouTube-Filmen.
Abb. 522:  Foto András Höfer, Heidelberg (1968 / 69 = Höfer 1980, Taf. 7).
Abb. 527: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1986, Abb. 15d).
Abb. 529: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1986, Abb. 15b).
Abb. 530: Foto Axel Michaels, Heidelberg (1982 = Michaels 1986, Abb. 15c).
Abb. 532: Nach Mukherjee 1978, Abb. S. 454 (5C2).
Abb. 539: Völkerkundemuseum Zürich, Inventarnummer 14087 (Ankauf 
von András Höfer, 1972); mit freundlicher Genehmigung des Völker-
kundemuseums der Universität Zürich; Fotos Alex R. Furger.
Alex R. Furger
Der vergoldete Buddha














































«Dieses Werk liest selbst ein Kenner mit Gewinn, denn der Inhalt ist handwerks-
technologisch, religionsgeschichtlich und metallurgisch ebenso solide wie aufschluss-
reich. Darüber hinaus aber ist ‹Der vergoldete Buddha› so flüssig geschrieben,  
dass der Leser gerne und ohne Mühe die allermeisten Kapitel ohne Unterbrechung ganz 
durchlesen möchte, obwohl er ja ein ‹Dokumentationswerk› vor sich hat.»
Prof. Dr. Dr. h.c. Markus O. Speidel, ETH Zürich, Peer-Reviewer
«Wir unterbreiteten [dieses] Buch Seiner Heiligkeit dem Dalai Lama;  
er las es mit grossem Interesse und viel Freude. Er dankt [dem Autor]  
für dieses wundervolle Werk und sendet [ihm] seine Gebete.»
Tenzin Sherab, Sonderassistent seiner Heiligkeit des Dalai Lama
Dieses Buch handelt in Wort und Bild vom traditionellen Metallhandwerk, 
das die Schöpfer religiöser buddhistischer Statuen in Nepal seit über 
1000 Jahren ausüben. Die kunsthandwerklichen Fertigkeiten werden mit 
grossem Bewusstsein für die Tradition gepflegt – sowohl in religiöser und 
ikonographischer als auch in technologischer Hinsicht. Die der Volksgruppe 
der Newar angehörenden Spezialisten sind Wachsmodelleure, Formenbauer, 
Giesser, Ziseleure und Feuervergolder. Ihre Arbeit zeichnet sich – teilweise  
bis heute – durch eine tief verwurzelte Mischung aus uralter Technologie, 
grossem Geschick, Religiosität und Kontem plation aus.
Bücher und Ausstellungskataloge zur buddhistischen Religion, Kunst und 
Ikonographie gibt es sehr viele. Zum handwerklichen Aspekt der Künstler, 
welche die religiösen Bildnisse im Metallguss schaffen, fehlte jedoch  
eine umfassende Dokumentation mit einem historischen Rückblick auf die 
Entwicklung dieser «archaischen» Technologien.
Der fundierte Text und der umfangreiche Bildteil stellen die einzige aktuelle 
und komplette Dokumentation eines wohl aussterbenden, 1300 Jahre alten 
Kunsthandwerks dar: der «rituellen» Herstellung von buddhistischen Statuen 
im «cire-perdue»-Guss («Wachs aus schmelz verfahren»).
Der Autor Dr. Alex R. Furger ist Archäologe und erforscht seit vier Jahrzehnten 
die antike Metallurgie und alte metallverarbeitende Techniken. Während 
25 Jahren hat er die Römerstadt Augusta Raurica geleitet und lebt in Basel 
(Schweiz). Er ist Autor von über 130 Artikeln in Fachzeitschriften und zwölf 
kulturgeschichtlichen Büchern. Für die Feldstudien zu diesem Band war  
er wiederholt in Nepal und hat dort Dutzende von Kunsthandwerkern in ihren 
Werkstätten besucht und befragt.
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